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Címképünk a DFM-2 hordoz- 
ható Diesel-füstölésmérő ké- 
szüléket mutatja be, melyet az 
MMG-AM Kutató és Fejlesztő 
Intézetében fejlesztettek ki. 

A műszer az ismert Lambert- 
Beer törvény felhasználásával, 
optikai elven működik. Segít- 
ségével Diesel üzemű gépjár- 
művek légszennyező hatása 
mind közúti ellenőrzésnél, 
mind pedig garázsüzemben 


megállapítható. 
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CONTENIS 


GYÜRKI JÓZSEF 

Data-base attendance at the 
4 lowest level of the hierarchy 

of production management 


The stand of development of hardware-software means of 
production management at workshop level and of automat- 
ed engineering project work permits to jointly realizing the 
entire information and management system of a works 
based on a computerized network. The paper deals with the 


DHOPKH, Homed 

Ynpa8BJeH4H8 ÓAHKOM gaHHHX 
4 Ha HAaHHH3IU8M YPOBH8 

nepapxun : 


PasguTHE8 cpegCcTB "xapn8Bape-cOgTBa- 
Pe" nna aBTOMaTH3ZHpPOBÁHHOrO Npo8k- 
TUPOBAHHA — HHHEHEPHOTO TpyAaa HO Yyn7 
PaBneHHA NPOHZBONCTBOM Ha USXOBOM 
yPOBH8 M8NAST - BOZMOMHHM COBMECTHOS 
"OCYUJSCTBABHH8 CHCTEMH  HHÓOPMÁAUHH H 
ynpasneHHaA UeNnOrOo NPSANPHATHA Ha 
OCHOBB  CSTH BHHHCAHTBABHHX MalyHH. 
CTATbA 3aHHMÁAgTCA NMOTPSBÓHHIMH HHHhOp- 
MAUHAMKH ANA GYHKUHŐ  NPOHZBONCTBBH7 
Horo YPOBHA, — BOonpocaMmH "codrsape" 
opraHH3auHn pazsneneHHoro 6aHka 
JjaHHHX B OTPAMHBHHH .pazgBHTHA OTB7 
USGCTBSEHHHX  HHTEFPajAbHHX CHETEM NO 
nepepaóoTK8 JaHHHX H MarepHana. 


KEPTEC, bepeHu - HEPTEG, 
Nerep 

13 fNpoekTHpoBáHHe TpaHcnOop7 
Tupyiouero o6óopygzosaHHA c 
NOMOUIBO BHYHENHTSABHON 
MAlLYHHEtHi 


information reguirements of the functions of the produc- 
tion level, with the software problems of the organization 
of a distributed data-base, in the light of the development 
of domestic integrated data and material processing sys- 
tems. 


KERTÉSZ, Ferenc — KE RTÉSZ, Péter 
1 Computerized projecting of material 
handling machinery 


Authors examine the general problems of project work 
supported by computers. Subseguently they deal with 
projecting material handling machinery. Through a practical 
example they expound the huge possibilities inherent of 
computerized processing. 


Mrs. MEISINGER, A. — 
SZŰCS, Zoltán 

20 Control system of the 
Eger water works 


The paper describes an actual field of application of the 
flexibly programmable AOUAREG-—D system of digital 
operation, built up of integrated circuits, developed by the 


COJEPKAHME 


AeToptHi 
NPOSBKTHPOBÁaHHA C 
TBABHOŰ — MajHHbHi. 


paccmaTpHBaloT O6UHe BONpOCH 

NOMOUbBIK BHUHHCNY- 
Nocne 3Toco, 3aHH- 
MaloTCA Bor1pocaMH npOSeKTHPOBAÁAHHA 
TpaHCNOPTHpYIOLUHX MatuhH. — Ha npumepe 
npakTHyeckoro npHMmepa OCBELWAÁIDT Or- 
POMHH8 — BOZMOMHOCTH, CKpPHBaÁalNyHACA B 
nopOpa6OTK8E NPKH NOMOUK BHHHONHTBANbB 
HOU MaljHHti 


MEHCHHrEP , 

CIO4H, 3JonrTan 
20 Cuncerema ynpasnenna 

srepckof rugpocTaHuHen 


AHTanHe - 


CTaTbA —JSMOHCTPHPY8éT ONHY KOHKPET- 
Hy(0 OÓNnaCTb NPHMEHBHHA FHÓKO-Nnpor- 
PaMmMHpYy8MOÜ — CHOTEMH " AOUAREG-D" , 
NOCTPOSHHOÚ Ha HHTEFpPanbHHX USeNAX C 
AHrATAÁANbHHM ABÜCTBHEM,pazpadoTaHHON 
MENTEPB HŐ sasonom BBKM BHJUJIEC. 3Ha- 
KOMHT C NMNOCTPOBHHOM CHCTESMH;,BB TBX- 
HHUSCKHMH . napameTpaM4H H 0 MeTOGgÁMH 
HCNONHEHHA BaHHEeÜWHnx 3aga4t.LooóuaerT 
06  ONHTB, NÖÓNYHEHHOM B npolecCca 
nycka 8 NPOHZBOZJCTBOs 
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Project Institute of Civil Engineering (MÉLYÉPTERV) and 
the VILLESZ factory of Electric Eguipment and Apparatus 
Works (VBKM). The build-up of the system, its technical 
parameters and the modalities of performing the main tasks 
are being expounded. Experience gathered when putting 
into service are guoted. 


MARTON Dr., József 
On the accuracy 
of robot loading of lathes 


An obvious field of application of industrial robots in the 
attendance of metal cutting machine tools, i.e. loading and 
taking out workpieces, or transferring them from one 
machine into the working space of another"rone. The actua- 
lity of the problem is enhanced by an increasingly spreading 
application of expensive NC machine tools and of flexible 
production systems built up of the same, and by the ever 
more difficult labour situation. 

The paper furnishes an overview of more important public- 
ations appeared on this subject, an interpretation of the no- 
tion of accuracy of positioning in respect of cylindrical, 
axially symmetrical parts, and investigates how the accu- 
racy is influenced by the various features of the machine 
tool, the robot and the workpiece. Concluding, some test 
results are reported on. 


D-p MAPTOH, Hometb 

0 TO4HHOCTH o6CNyHHBÁHHA 
30 TOKAÁAPHHX CTAHKOB C 

po6Gorom 


ONHON 43 ABHHX OÓNaCTEM  NPHMEHEHHA 
NPOMHUNSHHHX pPOÓGOTO B ABNAETCA 0CNY- 
HHBAHHE MÉTANNOPSHYUHX CTAHKOB, TO- 
-8CTb saHnagbiBaHHe H BHEMKa 3arOoTO- 
BOK HAM HX NEPEHOC 43 OgHOrO CTÁaHKa 
B paóo4yee NpOCTpPaHCTBO Aapyroro. 
ÁKTYANBHOCTb  3aga44 MOBHUABTCOA MNO- 
BEWSHHHM — pacnpocTpaHeHHem goporo- 
CTOARUHX CTAHKOB C HIY 4 nocTPOSHHUX 
43 HHX ÖNEKCHÓHABHHX NPOMZBONCTBEH- 
HHX CHCTEM, a Tak4He BCce 6ONR8 CNOM- 
HOg COCTOAHHE C paóo4yet cHnon. 
CTaTbA fJa8gT O63OP 0 HaHÓONBB BaMHHX 
nyónHKkauHAX, MOABHBUHXCA B 3TOM 06- 
NACTH, — PACTONKOBHBART NOHATHE TO4- 
HOCTH Pa3gMeleHHA JNA UHNHHAPH4EC- 
KHX, CHMMETPHHHHX MO OCH gerTaneh H 
paccMaTpHBa8T Kak BANHANOT Ha 3TO 
Pa3g3nH4HHe XapaKTEpPHCOTHKM CTÁAHHKa, 
poóora H sarorToBKH. H HakoH8UuU, J8- 
nNaeT OTHET 0 pegynübTaTaX HECKONDBKHX 
NPOBEJSHHHX ONYHTOB. 


CEKEÜ, Tun6op 

36 fipnmekekne nonynpogogHn- 
KOBHX AJETEKTOPOB ANA 
aHanu3a BUXNONHUX Fa3oB 


SZÉKELY, Tibor 
36 6 Utilization of semi-conductor 
detectors for analyzing exhaust gases 


The paper aims at giving a survey of instruments built or 
developed in the socialist countries for the determination 
of noxious substances contained in exhaust gases, of tech- 
nical reguirements and guantitativedemands raised on the 
part of users. New facilities and long-term prospects of 
analyzing exhaust gases are being dealt with, when it will be 
feasible to take into account the aspects of environmental 
control within the framework of controlling traffic, as well. 


HANTOS Dr., Tibor: 
Application of pressure controlled 
resistances in hydraulics 


With a view to a widespread  utilization of the series of 
modular elements with seatings, utilizing the principle of 
pressure controlled resistances (PCR), author furnishes a 
brief survey of the basic principles of hydrostatic control 
systems built up of the same, and of the possible universal 
applications of the elements. The difference between con- 
ventional control systems (based on path change) and such 
built up of PCR is illustrated by means of some schemes. 


LUlent0o CTaTb4H ABNASETCA Ja4a 0630opa 
np4óopaM, BUNyCKABMHM HAM Pa3BHTUM 
B COUHAÁAJNHOTHUHBCKHX CTpPaHax, CnyMalnx 
ANA  ONPEJMENBHHA  BPEeNHHX BEUBCTB 
BHXNONHHX FAa3OB, TBEXHHUBECKHM Tpe6ÓO- 
BAHUHAM, — NPENJBABNABMHM "CO CTOPOHH 
MNOTPEÓHTENA, a TAKHA 0 KONHYBCTBEHHUHX 
MOTPSEÓHOCTAX, KPOM8 TOFO, 0 HOBHX 
BOZMOHHOCTAX aHaNl43a BHXNONHHX Fa- 
308 H 0  nepcnekTHBe, kKorga GYyJeT 
pazspewetHo, B pamkKax ynpaaneHHa 
JBHHEHHEM, Y4ET TOHBEK 3peHHA no 3a- 
UHTE8 OKpyMalWleű CpegH. 


2-P XAHTOL THBOP 
42 — pnmekeHnne neezonposogHuix 
conpoTrH8neHHú B rnnapaBnHke 


ÜnA UAPOKOTO  HECNONGZOBAHHA ONOPHUHIX 
MONyYAbHHX  3NEMEHTÖB,  HCNONbZYKUHX 
NPHHUHN  NEe3ONPOBONHHX CONPOTHB- 
nemnű —/MUP/ asrTop Kparko o6oómaer 
OCHOBHOM NPHHUHN NMOCTPOBHHOM Ha HHX 
FTUAPOCTATHHECKOM  CHCTEMH yYyNpa8Bne- 
HHA ; BOZMOMHOCTH YHHBEepCaNnbHOrOo 
NPHMEHEHHA — 3/NEMEHTOB. HEKOTOPBIMH 
BKNIOHEHHAMKH — JEMOHCTPHPYeT  pazHuuy 
MeHgy —OÓHUHEHIMH /OCHOBAHHEIMH Ha 90- 
POHHHX cCTpPenkax/ ynpa8B neHHAMH H 
NOCTPOSHHHMH 43 NeeZ3ONPOBONHHX cCon- 
poTrHn8BneHHú. 


AUTOMATIZÁLÁS 78/11 


3 


Adatbázis-kezelés 


a gyártásirányítás 
legalacsonyabb 


GYÜRKI JÓZSEF 
(MTA SZTAKD) 


hierarchia szintjén 


A műhelyszintű gyártásirányítás és az automatizált 
mérnöki tervezés hardware-software eszközeinek 
fejlettsége lehetővé teszi, hogy a teljes vállalati in- 
formációs és irányítási rendszert együtt valósítsuk 
meg számítógépes hálózat alapján. A cikk a gyártá- 
si szint funkcióinak információigényével, az elosz- 
tott adatbázisok szervezésének software kérdéseivel 
foglalkozik, a hazai integrált adat- és anyagfeldol- 
gozó rendszerek fejlesztésének tükrében. 
ETO:061.68.004.14:658.51:681.3 


A gépipari kis- és középsorozatgyártás előkészítése 
és irányítása kezdettől fogva igényelte a számítógé- 
pes támogatást és felkínálta a lehetőséget a számító- 
gépek széles körű alkalmazásához. Az automatizált 
vállalati információs és irányítási rendszerek (AIR, 
az IBM PICS és COPICS [1] rendszerei és más hason- 
ló rendszerek) felülről lefelé haladva (1. ábra) a vál- 
lalati irányítás felső és középső szintjét fedték le 
batch feldolgozó programok formájában (a termelés 
távlati tervezése, rendelés-nyilvántartás, raktárgaz- 
dálkodás, pénzügyi elszámolás, bér- és munkaügy, 
stb.). Ezzel párnuzamosan a műhelyszintű anyag- és 
adatfeldolgozó folyamatok automatizálása is a kuta- 
táslfejlesztés tárgyát képezték különböző célberen- 
dezések (NC szerszámgépek), olcsó kisszámítógépek 


Strategiák, celok 
Erőforrások, prioritások 


Tervezési /gyartósi Teljesítesek 
döntesek jelentese 


Vezetési 


n Mit györtsunk? 
szint 


Termák/györtás 
tervezes 


Gyártás irányílás 
Sorrendezes, ellotos 


Tervezesi 
szml 


Hogyan mivel 
györtsunk ? 


Tervezés f. 
h övét Teljesrt, 
Ulasitaiok sr 


4. Vegrehajlás l 


Vegrehajto Györtas , elenőrzes roni! 
szint Szereles teszteles mozgotas kápetanil 


1. ábra 
Alapvető funkció-megosztás és információáramlás 
vállalati információs és irányító rendszerekben 
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(DNC és CNC irányítás) , valamint a mikroprocesszo- 
rok és egyéb programozható eszközök műhelyszin- 
ten való megjelenésével. Az Automatizált Mérnöki 
Tervezés (AMT—CADICAM) a gyártási folyamatok 
konstrukciós, technológiai tervezésének számítógé- 
pesítésével szintén nagy területet fogott át és erős 
kölcsönhatásba került a termelés operatív előkészí- 
tésével (műhelyszintű munkák sorrendezése , erőfor- 
rás hozzárendelés). 


Vezetés 


Tervezés Felszerszámozds , 
Gyortos 


Györtás [Tervezes 
dakösekés hanítos 


Szállítás 


Vásárlás — Györtas mire 


2. ábra 
Anyagáramlás és információs kapcsolatok 
vállalati információs és irányító rendszerekben 


Napjainkban a gyártási folyamatokat irányító real- 
time rendszerek (flexibilis gyártósorok, anyagmoz- 
gató konvejorok, robotok , mérőgépek, NC, CNC és 
DNC rendszerek) olyan fejlettséget értek el, hogy in- 
tegrálásuk a vállalati információs és irányító rend- 
szerekhez reális feladat [2]. A termelés közvetlen 
előkészítése rövid ciklusokra (műszak vagy nap 
ami a raktárgazdálkodás (nyersanyag, szerszám, se- 
gédanyagok mennyiségének, állapotának nyilvántar- 
tása) felé közvetlen kapcsolatot kíván. Igy az emlí- 
tett három részterület bizonyos feladatai nagyrészt 
változatlan tartalommal, autonóm módon hajtód- 
hatnak végre (batch vagy hosszabb válaszidőt eltűrő 
tranzakció feldolgozás), de a rendszer integrált mű- 
ködése elképzelhetetlen a vállalati stratégiatervezés, 
a technológiai és operatív termeléstervezés , valamint 
a műhelyszintű gyártás irányításának összekapcsolá- 
sa nélkül (1. és 2. ábra). 


A három szakterület eljárásai és feldolgozó program- 
jai közötti hagyományos információcsere (riportok, 
jelentések, dokumentáció küldése) real-time kapcso- 
lattá alakul át. 

Az integráció alapvető feltételei a következők: 

— real-time kommunikáció lehetősége a rendszer- 
ben részt vevő számítógépek és információs bázi- 
sok (modellek, eljárások, adatok) között 

— közös adatbázis, kompatibilis interface-ek és 
adatformátumok 

— egységes rendszerszemlélet megvalósulása a szá- 
mítógépes információs, tervező és irányító rend- 
szer kialakításakor. 


A következőkben érdeklődésünk a vállalatirányítás 
legalacsonyabb hierarchia szintjére, vagy azzal köz- 
vetlen kapcsolatban álló tevékenységekre irányul. 
Az integrált (elosztott) adatbázissal, annak kialakítá- 
sával, kezelésével foglalkozunk elsősorban, továbbá 
a megvalósítandó funkciók és az adatbázis kölcsön- 
hatásával. Azt szeretnénk vázolni, hogyan alakítan- 
dó ki az adatbázisnak ez a része, hogy a felette elhe- 
lyezkedő rendszerekkel (AIR és AMT) kétirányú in- 
formáció forgalmat tudjunk lebonyolítani. 


A rendszer-konfiguráció 

és az adatbázis-szervezést meghatározó 
feladatkörök 

Feltételezzük, hogy a legalacsonyabb szint (gyártás) 
struktúrája és az egységek autonóm működésére 
való képessége adott, kivéve az adathátteret. Ugy- 


Központi adat feldelgaro 
(esrlamtzás sg 


3.ábra 
A gyártástervezés és a műhelyszintű irányítás 
kapcsolata 
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TPA[70 
KÖNZOL 


TTY / ALFANUM. DISPLA 
FENYCERUZA 


TASZTATURA 


TESETNTES 
MAROGÉP 


POZICIONALO. 
GÖMB 


MAGASRAKTAR 
TISZTITO ÁLLOMÁS 
4. ábra 


Integrált gépipari adat- és anyagfeldolgozó rendszer 
vázlata 


szintén adott a gyártási folyamat dinamikájánál las- 
súbb AIR és AMT tevékenységek köre, számítógép- 
és programbázisa , továbbá egységes rendszerszemlé- 
let uralkodott a vállalati irányítási rendszer-kialakí- 
tásakor (3. ábra). 


Mintarendszernek a jelen ötéves tervben létrehozan- 
dó hazai integrált gépipari gyártórendszereket te- 
kintjük, amelyekben megvalósul a gyártási folyamat 
számítógépes irányítása, a számítógéppel segített 
gyártáselőkészítés (tervezés) és a vállalatirányítás 
magasabb szintjeinek összekapcsolása. A 4. ábrán a 
Csepeli Szerszámgépgyár, az MTA SZTAKI és más 
intézmények közös munkájával kialakítandó integ- 
rált rendszer főbb egységei láthatók. 


A rendszer három számítógép köré települ, amelyek 
a bevezetőben leírt három funkcionális részrendszer 
, gazda" számítógépei, bár bizonyos AMT (kon- 
strukciós és technológiai tervezés) funkciók a köz- 
ponti számítógépen (ICL 4/52) kerülnek megvalósí- 
tásra. Az irányítandó nagyteljesítményű NC meg- 
munkáló központok között az anyag- és szerszám- 
áramlást palettás anyagmozgató berendezés biztosít- 
ja, amely a paletta fellleszerelő állomást, a tisztító 
állomást, önálló irányítással működő mérőgépet, az 
átmeneti tárolókat, a központi magasraktárt, a szer- 
számgépek szerszámcserélőjét és munkaterét egy- 


aránt elérheti. A szerszámgépek és a főbb egységek 
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helyi vezérlő berendezései (MTC-Machine Tool 
Controller) autonóm működésre, valamint a folya- 
matirányító számítógéppel kétirányú információ- 
forgalomra képesek. A szerszám-előkészítőben, a 
magasraktárnál alfanumerikus display , illetve billen- 
tyűzettel ellátott bemeneti terminál helyezkedik el. 
A központi irányítás a konzolról történik; ez , vezér- 
terminálnak" tekinthető a folyamatirányító számí- 
tógép köré telepített terminálhálózatban. 


A folyamatirányító számítógép közvetlen szomszéd- 
ságában (5—10 méter) helyezkedik el a tervezői kon- 
figuráció , amely interaktív bemeneti eszközzel (gra- 
fikus display) és a tervezési munkákhoz szükséges 
perifériákkal rendelkezik. 


A gyártó rendszer működtetése szempontjából fon- 
tos a technológiai tervező, NC programok készíté- 
sét végző, továbbá a gyártási lépéseket sorrendező 
(műhelyszintű termelés tervezés) program. Ezekhez 
a programokhoz kiterjedt adatbázis tartozik és a 
nagyszámítógéppel kiépített kapcsolatot nagyrészt 
ezen feladatok megoldása érdekében hozták létre. A 
két kisszámítógép közötti információcsere elsősor- 
ban a kialakított termelési tervek átadása , valamint a 
gyártás lefolyásáról készített feljegyzések átvételére 
irányul. A kisszámítógépek közötti átkapcsoló 
hardware és közös tároló elsősorban erre szolgál, de 
egyben a folyamatirányító számítógép hibája esetén 
az üzemvitel folytatását is lehetővé teszi a tervezői 
számítógép felhasználásával. 

A három-számítógépes hardware konfiguráció meg- 
kommunikációs eszközökkel és software-rel, alap- 
software és alkalmazói software kiépítéssel képes ar- 
ra, hogy a megmunkálás on-line, real-time irányítá- 
sát (DNC); a műhelyszintű termelés-tervezéslfel- 
ügyeletlirányítás (TTFI) megoldását; mérnöki terve- 
zési feladatokat (CADICAM) ellássa, továbbá a válla- 
lati információs rendszerrel tartsa a kapcsolatot. 


A műhelyszintű TTFI az alábbi feladatokat oldja 

meg: 

— a gyártási tevékenység sorrend meghatározása; 
eszköz, anyag, kiszolgáló tevékenység igény meg- 
adása az aktuális termelési feladatok és a rendel- 
kezésre álló erőforrások ismeretében, 

— a tervezett tevékenységek alapján utasítások ki- 
adása azok végrehajtásához, 

— a műhely számára kibocsátott tevékenységekről 
állapotjelentés adása, ilyen információ műhelybő- 
li begyűjtése, 

— a termelési terv és az aktuális gyártás összehason- 
lítása , 

— eltérések minősítése, értékelése és ennek alapján 
a szükséges korrekciók meghatározása, 


— a döntés alapján új utasítások létrehozása és kia- 
dása a termelő kapacitások felé, 

— szűk keresztmetszetek, konfliktusok felismerése 
eszköz, segédberendezés és gyártási követelmé- 
nyek területén, 

— a gyártórendszer és gyártási folyamat állapotai- 
nak folyamatos regisztrálása statisztikák készíté- 
séhez, a jövőben követendő stratégiák megalapo- 
zásához (tanulás). 


Ezen feladatokat emberek és magas szinten automa- 

tizált gyártó, kiszolgáló berendezések látják el, akik 

és amelyek egymással és a számítógéppel kommuni- 
kálnak. 

A gyártás-felügyelet és irányítás tárgyát az alábbi 

feladatkörök alkotják: 

— műhelyszintű gyártási dokumentáció fogadása, 
kezelése , felhasználásának irányítása, 

— anyagigénylés és anyagkivételezés kezdeményezé- 
se, 

— feladatok hozzárendelése az eszközökhöz a terv 
szerint, vagy a megváltozott helyzetnek megfele- 
lően, 

— termelő eszközök, berendezések, tároló helyek 
stb. állapotának jelentése, 

— gyártási tevékenység jelentése , 

— minőség-ellenőrzés kezdeményezése, irányítása, 
dokumentálása, értékelése , 

— anyagmozgatás irányítása. 


A gyártási tevékenység jelentése és a gyártórendszer 

állapotának ismerete informálja az időszakosan sor- 

rakerülő termelés-tervezést a soron következő ter- 

melési feladatok elvégezhetőségéről, várható kezdési 

és befejezési időkről, a folyamatban lévő (kibocsá- 

tott) rendelések várható teljesüléséről, eszköz, anyag 

felhasználásáról, új eszközök beszerzéséről sib. A 

legtöbb állapot-információt igénylő , illetve ilyen in- 

formációt generáló történések a következők: 

— a munka hozzárendelés (hozzárendelhetőség) a 
gyártó és kiszolgáló berendezésekhez, 

— munkák elfogadása és tényleges indítása, 

— információhiányból, működés-képtelenségből fa- 
kadó megszakítás és beavatkozás kérések, 

— munkák befejezése. 


Az előbbi történések számos információ darabot 
állítanak elő, amelyek a termelés naplózása, a későb- 
bi döntések előkészítése érdekében különböző adat 
file-ok rekordjainak tételei, tételcsoportjai lesznek, 
több olyan információdarabbal együtt, amit nem ez 
a történés állított elő (alkatrész név, szerszám név 
stb.). Igy adatrekord-szerkesztést és az összeállított 
rekord megfelelő helyre történő lerakását is meg kell 
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oldani. Ehhez tartozik a folyamat vagy a kezelő által 
beküldött információ ellenőrzése , hihetőség vizsgála- 
ta, esetleg pótlólagos információ vagy megerősítés 
kérése dialóguson keresztül. 

A kibocsátott termelési (műhely) rendelésekben me- 
netközbeni változtatások válhatnak szükségessé. 
Ezek a technológia műveletekben, géplszerszám hoz- 
zárendelésben, alkatrészek sürgősségében, megmun- 
kálási idejében, darabszámában jelenthetnek kisebb- 
nagyobb változást. Ezeket a termelésirányítás fogad- 
ja és kezeli a tervek kismérvű módosításával, felje- 
gyezve természetesen a történéseket. A rendelés tör- 
lése, a tervben egyáltalán nem szereplő gyártási fel- 
adat jelentkezése, teljesen kiesett termelő kapaci- 
tás, nagyobb volumenű újramunkálás (selejt) általá- 
ban a terv és a valóság nagymérvű elszakadáshoz ve- 
zet, ezért ehhez már a vezetési stratégiától, operátor 
döntéstől függően kérhetünk új termelési tervgene- 
rálást, vagy manuális termelésvitelt valósítunk meg 
bizonyos időn keresztül. 


A minőség-ellenőrzés nehezebben tervezhető tevé- 
kenység és hagyományos vagy automatizált megol- 
dásától függően lazán vagy szorosan lehet kapcsolva 
a közvetlen gyártáshoz és a kiszolgáló tevékenysé- 
gekhez. Eredményétől (elfogadja vagy elveti a meg- 
munkált darabot) függően azonban különböző dön- 
tések történnek, amelyek termelési tervmódosítás- 
hoz is vezethetnek. A gyártási fázisok csak a MEO 
után fejeződnek be valójában és a felügyelet ekkor 
vagy lezárja a még nyitva hagyott adathalmazt, vagy 
újabb akciósorozatot kezd (anyag- és szerszámigény- 
lés), amit végrehajtásra a termelés irányításának ad 
át. 

Az anyagmozgatás bonyolult és kritikus részrend- 
szer. Egyrészt fizikailag is sűrűn pakolt térben kell 
ellátnia feladatát, másrészt több a mozgatási fel- 
adat, mint más hasonló méretű és kapacitású ter- 
melőegységben. Anyagmozgatás alatt nyers, félkész, 
kész alkatrészek, szerszámok és gyártási dokumen- 
tumok mozgatását kell érteni, így különböző auto- 
matizáltságú, irányíthatóságú és felügyelhetőségű 
eszközökről lehet szó. Célszerű minél több mozga- 
tandó objektumra, mozgató eszközre és tároló hely- 
re közvetlen számítógépes azonosíthatóságot, leol- 
vashatóságot biztosítani. 

A szerszámellátás a gyártás-felügyelet és irányítás 
tárgyát képezi, bár ezzel azonos nagyságrendű tech- 
nikai és szervezési feladat is. A szerszámellátás 
, üzem az üzemben" önálló kapacitás-tervezési, gyár- 
tási, beszerzési, elszámolási, értékelési, raktározási 
funkciókkal. A felügyelet a szerszámok ismételt 
használhatóságát, a szerszám éltartam nyomon kísé- 
rését célozza. A gyártási körülmények biztosításá- 
ban a szerszámok központi fontosságúak és a szer- 
számköltségek redukálásában is szerepet játszhat egy 


átgondolt, a felügyeleti információra alapuló szer- 
számgazdálkodás (mekkora legyeri a szerszámkész- 
let, milyen elemekből álljon, élezési stratégia). A 
gyártás-felügyelet sok információt ad ehhez, ugyan- 
akkor a termelésirányítás sok információt kap a 
rendben tartott szerszámállapot adatokból. 


Az adatbázis szervezés 
szempontjai több-számítógépes 
környezetben 


A megmunkálási folyamattal szorosan összefüggő 
felügyelő, tervező (előkészítő) és irányítási felada- 
tok vázlatos felsorolása és a rendszer vázlata (3. áb- 
ra) mutatja, hogy nagyméretű, erősen struktúrált 
adatbázis szükséges az itt folyó tevékenységek tá- 
mogatásához. Mivel az egyes feladatok időben és tér- 
ben (különböző számítógépeken valósulnak meg) 
szétosztódnak, szinte minden részterület kialakítja 
a maga adatbázisát. A gyártásirányítás és az eléren- 
dő cél (a termelési folyamat racionalizálása, hatáso- 
sabbá tétele a vállalaton belül) azonban összekap- 
csolja a funkciókat és a részadatbázisokat, mivel 
közösen használt adatféleségek, egymás számára ki- 
alakított adatok jelennek meg. Már a batch feldol- 
gozásra orientált vállalati információs és irányítási 
rendszerek is alkalmaznak integrált adatbázist és eh- 
hez egységes kezelő rendszert. A kommunikációs 
hálózattal összekapcsolt irányító és gyártástervező 
rendszer még inkább kizárja részfeladat-specifikus 
adatcsoportok létrehozását, mivel a szétosztott pro- 
cesszorokat és adatbázisokat integrált módon kell 
használni a funkciók realizálásakor. 


A következőkben röviden vázoljuk az elosztott, 
többprocesszoros hálózatokban történő feldolgo- 
zás és adatbázis kialakítás problémáit, megoldási 
lehetőségeiket, mivel nyilvánvaló, hogy a gyártás 
legalacsonyabb szintjén ez valósul meg [3]. A meg- 
munkáló gépek vagy csoportjaik autonóm irányító 
rendszerei (folyamatirányító számítógépek) és he- 
lyi információbázisuk az integrált rendszer alapele- 
meit képezik, de szoros kapcsolatban vannak a ter- 
melés- és technológia-tervezés adatbázisával is. 


Az előbbiekben vázolt gyártórendszer modell adat- 
feldolgozó eszközök, kommunikációs berendezések, 
adattárak és végponti berendezések együttese, ame- 
lyek programok, adatok, üzenetek és tranzakciók 
továbbítását és feldolgozását támogatják (5. ábra). 


Elosztott feldolgozásról beszélünk, ha összefüggő, 
logikailag összetartozó funkciókat több fizikai esz- 
köz bevonásával implementálnak úgy, hogy mind- 
egyik a teljes feldolgozási igény bizonyos részét látja 
el. Az elosztott feldolgozás lehet horizontális vagy 
vertikális (hierarchikus). A horizontális szétosztásnál 
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az eszközök azonos szinten kooperálnak egymással 
és nincs fölélalárendeltségi viszony közöttük. A ver- 
tikális szétosztásnál az összekapcsolt eszközök hier- 
archiát alkotnak és struktúrált módon osztják meg a 
feladatokat úgy, hogy a hierarchia magasabb szintű 
elemei bizonyos mértékben irányítják az alacso- 
nyabb szintek munkáját. 

A többféle információ-feldolgozó eszköz hálózatba 
kapcsolása "a szétosztott adatbázis megjelenésének 
előfeltétele . 


Elosztott adatbázisról akkor beszélünk, ha a fizikai- 
lag különböző helyen lévő adathalmazok logikailag 
egymással kapcsoltak, vagy ha a feldolgozás (prog- 
ramok végrehajtása) az egyik helyen hozzáférést tesz 
szükségessé a másik helyen lévő adathoz. Az elosz- 
tott adatbázis lehet az egységes adatbázis részeinek 
megjelenése (particionált adatbázis), vagy a közpon- 
ti helyen lévő adatbázis részeinek másolata (repli- 
kált adatbázis). Konkrét esetben a hálózatbeli fel- 
dolgozás horizontális és vertikális kapcsolatokat, az 
adatbázis particionált és replikált részeket is tartal- 
mazhat. 


A feldolgozási funkciók szétosztásának szokásos, 
egyszerű módja az adatbevitel szétosztása , amikor az 
adat- és tranzakció-forrásokhoz közel visszük a vég- 
ponti berendezéseket. Intelligens terminálok, taszta- 
turáról diszkre átvívő berendezések ennek konkrét 
megjelenései, amelyek bizonyos szintű adatellenőr- 
zést is végeznek. A vállalati információs rendszerek- 
ben az automatikus rendszerfelügyelet és irányítás 
felé történő továbbfejlődés ezt az információs háló- 
zatot igényli. Sok vonatkozásban a távoli elérés is 
ugyanolyan eszközökkel valósítható meg, mint a 
szétosztott adatbevitel. A központi nagy számítógé- 
pen fenntartott adatbázist távállomásokról az opera- 
tív irányító személyzet használhatja az aktuális dön- 
tési feladatok megoldásához. Általános vélemény, 
hogy a 4. generációs számítógépek ilyen hardwaren 
fognak megvalósulni és a tranzakció-feldolgozás, a 
felhasználóval való dinamikus kapcsolat lesz a tipi- 
kus a jelenlegi batch feldolgozással szemben. 


Az előbbi két fajta funkció-szétosztás tipikusabb a 
hierarchikus rendszerben, de életképes horizontális 
hálózatban is, főleg ha kisszámítógépek jelentik az 
információ-feldolgozó — processzorokat. Mindkét 
rendszerben programok ésívagy tranzakciók cseréje 
valósul meg azért, hogy a teljes munkaterhet egyen- 
letesen osszák szét és a helyileg jelentkező nagy ter- 
helési csúcsokat kooperáltan oldják meg. A részben 
független, autonom feladatokat ellátó, de az integ- 
rált rendszer részfunkcióit támogató számítógépek 
összekötése a részadatbázisokhoz való közös hozzá- 
férést biztosítja, ami particionált adatbázist eredmé- 
nyez. 

A hierarchikus feldolgozó rendszerekben a funkció- 
kat és a feldolgozási terhet fellle irányban mozgatva 
osztjuk szét és ott helyezzük el, ahol végrehajtásá- 
nak költséglműködési index aránya a legjobb. Az is- 
mételten, rendszertelenül és rövid válaszidő igénnyel 
jelentkező funkciók lefelé mozognak a hierarchiá- 
ban. A ritkábban, szabályosan és/vagy kevéssé kriti- 
kus válaszidejű követelmények viszont felfelé he- 
lyezkednek el. Ahogy a funkciókat mozgatjuk a hi- 
erarchiában, az őket támogató adat szintén mozog, 
ami szintén elosztott adatbázist eredményez, és a 
funkciók jellege miatt sokkal több replikált elemet 
tartalmaz, mint a horizontális feldolgozás adatbázi- 
sa. 


A vállalati információs és irányító rendszerekben a 
háromszintű hierarchia tipikus (6. ábra). A kétszin- 
tű hierarchiánál (kisebb szervezet) a terminálkont- 
rollerek kihagyhatók és így a terminálleszköz inter- 
face-eket közvetlenül a szatellit processzorról kezel- 
hetjük. A négyszintű hierarchiában viszont a szatel- 
lit processzorok szétválasztódnak lokális információ- 
feldolgozó processzorrá és terminál-koncentrátorrá. 


A vertikális feldolgozási hierarchia szervezeti hier- 
archiának felel meg és eléggé tipikus. A vállalat szin- 
tű feldolgozásokat a nagy számítógép kezeli és min- 
den részleg saját szatellit processzorral és adatbázis- 
sal rendelkezik. Ezek között az adatábizások között 
nincs duplikáció és együtt alkotják az integrált adat- 
bázist. Az információ-áramlás kétirányú: a vállalat 
szintű jelentésekhez adatok szükségesek a részlegek 
adatbázisaiból, a részlegek munkáját viszont a fel- 
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6. ábra 
Hierarchikus információ-feldolgozó rendszer 
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sőbb szintű döntésekből származó, lefelé mozgó in- 
formáció határozza meg. A replikált adatrendszer- 
ben a szatellit gépek adatbázisa a központi adatbá- 
zisból másolással jön létre. A helyi adatbázisok lé- 
nyegileg munka file-ok, amiket rendszeresen fel- 
frissítünk. A napi, on-line tevékenységek adatai he- 
lyi adatbázisokban tárolja a gép és a műszak végén 
gyűjtjük be a tevékenység-rekordokat, amelyek fel- 
dolgozása az aktualizált központi adatbázis létrejöt- 
tét eredményezi. Ebből aztán az újabb replikált he- 
lyi adatbázisok már képezhetők. 


A kétféle adatbázis-szétosztás kombinálható is. A di- 
namikus feldolgozásladatbázis-szétosztás a horizon- 
tális rendszerekben szokásos, ahol általában azonos 
méretű számítógépek kommunikálnak. A teher szét- 
osztása történhet az adatnak feldolgozó folyamat- 
hoz mozgatásával, vagy fordítva. Batch környezet- 
ben a programoknak a processzorhoz, illetve az 
adatbázishoz mozgatása a szokásos, mivel kiterjedt, 
nagy időigényű feldolgozásokat szokás batch-ben vé- 
gezni. A kérdésjválasz alkalmazásoknál azonban az 
adatbázis kis részére van csak szükségünk, ezért az 
adatnak a feldolgozó folyamathoz történő átvitele 
lehet célszerű, majd az eredménynek a központi 
adatbázishoz történő visszajuttatása. 


A dinamikus szétosztással szemben elvégezhető a 
funkció-szétosztás statikusan is az adatbázis-szeg- 
mensek és funkciók processzorokhoz rendelésével. 
A nem azonos teljesítőképességű számítógépekből 
álló hierarchikus rendszerekben (nagy számítógép, 
minigépek, terminálfeszköz-kontrollerek és mikro- 
számítógépek) ezt a gyakorlatot találjuk, ami egy- 
szerű adatbázis-szervezést tesz lehetővé. A szatellit 
gépeken végre nem hajtható funkciók és feldolgozá- 
sok felfelé mozognak, mivel ezek komplex progra- 
mokat, nagyobb adatbázisokat igényelnek. Az al- 
sóbb szinten ellátott funkciókhoz lefelé irányuló 
esetenkénti adatátvitel, vagy replikált részadatbázi- 
sok (egyszer egy időszakban) képzése valósul meg. 


Elosztott adatbázisok kezelésének 
software problémái 


A gyártásirányítási rendszer fejlesztése szükségsze- 
rűen vezet a munkakörök több számítógép közötti 
szétosztásához, amit a megbízhatósági szint megfe- 
lelő értéken tartása is logikusan megkövetel. A tel- 
jesen centralizált adatbázis és feldolgozó processzor 
alkalmazását az is kizárja, hogy az információátvitel 
költségei lassabban csökkennek, mint a feldolgozási 
költségek. Igy magasabb intelligenciájú terminálokat 
helyezünk a tranzakció-források közelébe, ahol a kí- 
vánatos processzor-sebességltárkapacitás egyensúly 
hamar kialakít olyan lokális adatbázist, amely szá- 


mottevő a teljes gyártási információ volumenen be- 
lül és a vállalati szétosztott adatbázis része lesz. 


Az elosztott adatbázisok fenntartása a legsúlyosabb 
problémákat a számítógépes software területén je- 
lenti. Bár elegendően hosszú idő telt el a , klasszi- 
kus" (centralizált) adatbázis-szervezés és adatbázis- 
kezelő rendszerek fejlesztésének kezdete óta, az 
adatbázis-software know-how ném vált széles kör- 
ben ismertté és az elosztott adatbázisok kezeléséhez 
szükséges magasabb szintű software létrehozásához 
még számos elvi kérdést is tisztázni kell. Kialakult a 
közel egységes terminológia, kijelölték az adatkezelő 
funkciókat és a követelményeket, nagyfokú archi- 
tekturális közösség figyelhető meg az elmúlt 10—15 
évben létrehozott adatbázis-kezelő rendszerekben. 
Az elosztott adatbázisokkal foglalkozó irodalom 
egyre növekszik, amiből a kutatás-fejlesztés iránya 
és a problematikus területek detektálhatók [4., 5]. A 
következőkben röviden összefoglaljuk a fontosabb 
elvi problémákat, amelyek az adatbázis-kezelő soft- 
ware-re döntő hatással lesznek. 


A decentralizált alkalmazói programfejlesztés, más 
területekről átvehető software termékek hasznosítá- 
sának gazdaságossága és célszerűsége azt eredménye- 
zi, hogy számítógépenként eltérő, esetenként egy- 
egy konfiguráción belül is több lokális adatbázissal 
kell számolni, amelyeket saját adatbázis-kezelő rend- 
szerük irányít és tesz hozzáférhetővé. A teljes el- 
osztott adatbázist viszont egyetlen koncepcionális 
adatbázis-kezelő rendszer alatt kell működtetni, 
azaz közös séma-információ kell hogy létezzen az 
egyes adatbázisok adatstruktúrájára , elhelyezkedésé- 
re, tárolási módjára vonatkozóan. Az elosztott adat- 
bázis legmagasabb szintű vezérlő rendszere (amely a 
hálózatkezelő software része, vagy azzal szoros kap- 
csolatban lévő elem lesz) ilyen információ alapján 
tudja megfelelő helyre irányítani azokat az adatké- 
réseket, amelyek egy adott számítógépen futó alkal- 
mazói programból másik számítógéphez csatlakozó 
tároló eszközökön, másik adatkezelő software-n ke- 
resztül elérhető lokális adatbázisból elégíthetők ki. 
Ugyancsak ez a központi vezérlő rész kell hogy ellás- 
sa az adatvédelmi, integritási, konkurrens használat- 
ra, adatvisszaállításra vonatkozó funkciókat. 


Az adatvédelmi (adatvisszaállítás, konkurrens hasz- 
nálat) funkciók ellátása akkor ró súlyos feladato- 
kat a vezérlő rendszerre, ha olyan alsémák is létez- 
nek (7. ábra), amelyek alapján a programok több lo- 
kális adatbázis felfrissítését és elérését végezhetik 
egyidejűen. A kölcsönös blokkolás (deadlock) de- 
tektálása és feloldása, integritás megerősítése , tranz- 
akciók visszaforgatása a több lokális adatbázisra, 
olyan bonyolultságú feladat, amit modellezni sem 
tudunk mai eszközeinkkel a szintén kialakulóban lé- 
vő hálózat-software ismeretében. 


Gyürki : Adatbázis-kezelés. . . 
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számítógép igvisülégés C" szamitogep 
7.ábra 
Elosztott adatbázisok séma, alséma változatai 


A technikai, realizálási problémák abból származ- 
nak, hogy a horizontálisan decentralizált rendsze- 
rekben általában nincs közös memóriarész , amiben a 
teljes rendszer erőforrás-hozzárendelési információi 
elhelyezhetők lennének. Ugy tűnik, hogy a centrali- 
zált rendszerekben használt erőforrás-hozzárendelési 
módszerek csak a teljes rendszer működésének rom- 
lása árán valósíthatók meg valóban egyenrangú pro- 
cesszorok együttműködése esetén. Az erőforrás-allo- 
kációs táblák, a teljes adatbázis struktúrát leíró táb- 
lák szükségesek a központi irányító rendszer számá- 
ra, de hogy ezek hol, milyen hozzáféréssel vannak 
fenntartva, már nem egyértelműen eldönthető kér- 
dés. A számítógép-hálózatbeli kommunikációt támo- 
gató software meghatározó szerepű az elosztott 
adatbázisra vonatkozó ilyen információk fenntartása 
és az ezekre épülő funkciók realizálása szempontjá- 
ból. íÚ 

A jelenleg kialakítás alatt lévő és elosztott adatbázi- 
sokra épülő információs és irányító rendszerekben a 
kommunikáció a helyi adatbázisok között főleg al- 
kalmazói programokon keresztül valósul meg. Ki- 
sebb súlya van a közvetlen lekérdezésnek és a végfel- 
használó-adatbázis adatforgalomnak. Igy a teljes 
adatbázis , szuper-sémája" és a központi adatbázist 
vezérlő rendszer nem jelenik meg explicit formában. 
Az elosztott adatbázis kezelésének bonyolultsága a 
vonatkozó számítógépek operációs és kommuniká- 
ciós rendszereitől és az alkalmazott adatbázis-kezelő 
rendszerektől függ. A legegyszerűbb helyzet kompa- 
tibilis számítógépek és adattároló eszközök és azo- 
nos adatbázis-kezelő rendszerek alkalmazása esetén 
áll elő. A legbonyolultabb feladat különböző számí- 
tógépek, tároló eszközök és heterogén adatstruktú- 
rák és kezelő rendszerek esetén jelentkezik. Ide lesz 
szükséges az explicit központi vezérlő rendszer, sé- 
ma-információn alapuló adatstruktúra- és adatrepre- 
zentáló-transzformáció , adatmanipuláló és lekérdező 
nyelvi utasítások kölcsönös megfeleltetése , , kereszt- 
fordítása". 

A legáltalánosabb hozzáférés, on-line felfrissítés 
sok esetben nem kritikus követelmény és kielégítő 
az egyes processzorokra alapozott feldolgozások ön- 


álló munkamódban való végzése , amely előtt és után 
(nem közben) történik adatátvitel a többi lokális 
adatbázishoz. Ez azt jelenti, hogy adott időpontban 
a különböző adatbázisok között inkonzisztencia áll- 
hat fenn, de erről tudunk és létezik olyan ügyrend, 
vezérlési mechanizmus, amely korrigálja ezt. Sok 
esetben a periodikusságot az irányító rendszerbe 
szándékosan építjük be, egyszerűsítendő az adatre- 
konstrukció, a konkurrens hozzáférés és felfrissítés 
technikai problémáit. A szakaszos, kötegelt adatát- 
vitel a processzorok között nem feltétlenül automa- 
tikusan, központi irányító rendszer hatására , hanem 
operátori parancsra valósul meg. 


Az elosztott adatbázisok vezérlőrendszerei, adat- és 
manipuláló nyelv konvertáló funkciói, kölcsönös 
blokkolási és erőforrás-hozzárendelési feladatok 
megoldási módjai területén ma az a helyzet, mint a 
centralizált adatbázisoknál kb. 10 évvel ezelőtt. Ak- 
kor az operációs rendszerek és az adatbázis-vezérlő 
rendszerek interfacejének kialakítása, funkciók meg- 
osztása és elhelyezése jelentette a vita tárgyát. Ma a 
telekommunikációs hálózati software van állandó 
fejlődésben, és az elosztott adatbázisok vezérlő 
rendszerének és a hozzá delegált funkcióknak a há- 
lózatkezelő software-rel való kapcsolata a kritikus 
elem a fejlesztésnél. 


Adatbázis-kezelő rendszerek 
a kísérleti gyártórendszerekben 


Az előzőkben ismertetett mintarendszer adatbázisát 
a 3. ábra általános sémájának figyelembevételével az 
elosztott adatbázisok szervezésének, kezelésének 
módszereivel alakítjuk ki. A jelenlegi fejlesztési fá- 
zisban a hálózati alapsoftware csak a szakaszos, kö- 
tegelt adatcsérét támogatja , így az egyszerűbb, keve- 
sebb software problémát jelentő adatkezelési szituá- 
cióval állunk szemben. A továbbfejlesztés időszaká- 
ban (amelynek munkái most indulnak meg) kerül 
sor a valóban elosztott adatbázissal való működésre, 
a 3. fejezetben leírt adatbázis-vezérlő rendszer, adat/ 
lekérdező nyelv-transzformáció megvalósítására a 
magasabb fejlettségű hálózati software alapján. Az 
első (jelenlegi) fejlesztési szakasz alakítja ki a hetero- 
gén, többfajta helyi adatbázist és egyedi kezelő 
rendszerüket, vagyis várhatóan a legbonyolultabb 
adatvezérlési szituáció megoldását kívánja meg a má- 
sodik fejlesztési fázis. 

Általános adatkezelő rendszer látja el a központi 
számítógépen és a tervezői számítógépen a helyi 
adatbázisok kezelését, valamint a kapcsolt számító- 
gép(ek) felé átadandólátveendő munkafile-ok kiala- 
kítását. A három számítógép operációs rendszere az 
ellátandó feladatok természete miatt különböző. Az 
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egységes rekordstruktúrák, egymás adatainak köl- 
csönös leírhatósága és transzformációja azonban ele- 
gendő az ellátandó feladatok szétosztott processzá- 
lássa! történő végrehajtásához. 


A jelenlegi fejlesztési fázisban a központi nagyszá- 
mítógépen működik a teljes vállalati termelés terve- 
zési és információs rendszer, továbbá a kisszámító- 
gépes CADICAM-—DNC rendszer munkáját támogató 
nagyobb programok (pl. EXAPT—11 NC processzor, 
postprocesszorok, konstrukciós és technológiai ter- 
vező rendszerek). 


Ugyancsak itt helyezkedik el a dekádszintű terme- 
lést tervező program is, amely a vállalati szintű ter- 
melési feladatoknak az integrált gyártórendszerre 
eső részét bontja le rövidebb időszakokra, másrészt 
egyenletes terheléselosztást valósít meg a főbb gyár- 
tóeszközökre . (szerszámszerelő , mérőgép stb .). Ezzel 
a számítógéppel naponta 1—2 alkalommal kapcsoló- 
dik össze a tervezői konfiguráció , miközben adat és 
probléma file-ok cseréje valósul meg. 


A tervezői kisszámítógépen végzik az integrált rend- 
szer munkájához szükséges kisebb számolás igényű, 
technológiai és termelés tervezői feladatokat. Lénye- 
gileg egymás után történik az ezen feladatokat ellátó 
programok futtatása , miközben az interaktív perifé- 
riák (grafikus és alfanumerikus display-k) segítsé- 
gével dialógus folyik a tervező és a vonatkozó CAD/ 
CAM programcsomag között. A programok eredmé- 
nye helyileg kerül tárolásra és felhasználásra, vagy 
munka file-okba kerül, ahonnan a folyamatirányító 
számítógépre a közös elérésű diszkről kerül át, át- 
kapcsolás útján. A tervezői konfiguráción az adat- 
bázis-kezelést , CODASYL-szerű adatbázis-kezelő 
rendszer látja el, amelynek adatmanipuláló szolgál- 
tatásai assembler, FORTRAN és egy magasszintű 
procedurális nyélvből érhetők el (programfejlesztő 
nyelv). 

A folyamatirányító kisszámítógép elsősorban a real- 
time folyamatok irányítását végzi az NC file-ok, ter- 
melés-sorrendiség adatok, a közbenső raktár, szer- 
számtárak, anyagtovábbító berendezések aktuális ál- 
lapotát tükröző akció file-ok, termelés történés file- 
ok segítségével. 


Ezen a számítógép konfiguráción különálló adatbá- 
Zis-kezelő rendszer egyelőre nem létezik, hanem 
operációs rendszere van olymódon kialakítva, hogy 
logikai file-ok írásalolvasása, megnyítása, lezárása, 
rekordok hozzáadása és törlése lehetséges bármelyik 
programból. A folyamatirányító számítógép auto- 
nóm módon végzi a termelés felügyeletének , irányí- 
tásának, valamint a megmunkálás és anyagmozgatás 
funkcióinak ellátását. Közte és közvetlen környeze- 
te között operátorok segítségével, másrészt a terve- 
zői számítógéppel közös diszken keresztül valósul 
meg információ átvitel. 

Összefoglalva megállapítható, hogy a bemutatott 
kisszámítógép-irányítású anyag- és információ-fel- 
dolgozó integrált gyártórendszer felmutatja mind- 
azokat a jellemzőket, amelyek a hierarchikus gyár- 
tásirányító rendszerek legalacsonyabb szintjén lévő 
adatbázis-kezelés szempontjából lényegesek. A kiala- 
kítás alatt lévő software rendszer számos kérdésre 
választ fog adni, ami az elosztott információ-feldol- 
gozás és adatbázisok területén folyó kutatással 
együtt lehetővé teszi az optimális rendszer- és irányí- 
tási struktúra kialakítását. 
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Fő témái: 


a/ működő, reprezentatív termelésirányítási rendszerek bemutatása; 
b/ a termelésirányítási rendszerek kifejlesztésének sajátos elméleti és gyakorlati gondjai (számítógépek keze- 


lése stb.) 


c/ a termelésirányítás főiskolai és egyetemi oktatása. 
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Anyagmozgató gépek 
tervezése 
számítógép segítségével 


Szerzők a számítógéppel segített tervezés általános 
kérdéseit vizsgálják. Ezt követően az anyagmozga- 
tó gépek tervezésével foglalkoznak . Gyakorlati pél- 
dán keresztül világítják meg a számítógépi feldolgo- 


ETO: 621.86/.87.001.2:681.3 


Tervezés számítógépen 


Tervezés alatt egy termék iránti igény felmerülésé- 
től a termék előállításához szükséges információk 
összeállításáig terjedő tevékenységek összességét 
értjük. A különböző gyártmányok megtervezése 
más-más feladatot jelent a tervező számára, a számí- 
tógép alkalmazási lehetőségét ezért esetenként kell 
vizsgálni. A számítógépes tervezéshez a tervezési 
rendszer egészének módszeres, következetes felépí- 
tésére és rendszeres használatára van szükség. A szá- 
mítógépes tervezés, mint szakterület, az adott terve- 
zési feladatra és a számítógépes megoldás hardware-, 
valamint software-kérdéseire egyaránt kiterjed [1]. 


A részben automatikus számítógépes tervezési rend- 
szerek terjedését nagymértékben elősegíti, hogy a 
time-sharing operációs rendszerek megjelenésével a 
számítógép egyre inkább emberközelbe kerül. Ma 
már a hazai gyakorlatban sem ritka, hogy tervezőiro- 
dák a tervező asztalára kihelyezett adatállomáson 
keresztül közvetlenül veszik igénybe a számítógépet. 
A számítógépes tervezés térhódítását az is elősegíti, 
hogy a több felhasználó által egymástól függetlenül 
használt számítógép igénybevételének költsége állan- 
dóan csökken. 

Számítógéppel segített tervezési megoldások kidol- 
gozása előtt természetesen gazdaságossági számításo- 
kat kell végezni. Ennek során össze kell vetni az új 
módszer bevezetése után várható előnyöket és a 
szükséges ráfordításokat. A bevezetésre fordított vi- 
szonylag magas egyszeri költségekkel szemben a 
konkrét felhasználási költségek elenyészők, a megté- 
rülés tehát annál gyorsabb , minél többször használ- 
ják az elkészült rendszert. Ebből következően első- 
sorban azoknál a gyártmányoknál van lehetőség szá- 
mítógépes tervezésre , ahol gyakran kell más-más ki- 


KERTÉSZ FERENC 
(ANYAGMOZGATÁSI 

ÉS CSOMAGOLÁSI INTÉZET) 
KERTÉSZ PÉTER 
(SZÁMÍTÁSTECHNIKAI 
KOORDINÁCIÓS INTÉZET) 


induló adatokkal, de azonos séma alapján tervezni, a 
gép működési elve bevált és hosszabb időn keresztül 
változatlan, továbbá a tervezés jelentős munkával 
jár. 


A számítógépes tervezési rendszerek kidolgozása 

több lépésben történik: 

— a tervezési feladat elemzése, megfogalmazása, a 
tapasztalati ismeretek, szabványok, előírások, 
számítási eljárások stb . összegyűjtése , 

— az output meghatározása, az eredménytablók in- 
formációtartalmának összeállítása, 

— az output előállításához szükséges input adatok 
körének meghatározása, 

— a tervezési rendszer felosztása önálló modulokra, 
arra törekedve, hogy az egyes modulok között 
minimális belső kapcsolat legyen, 

— az egyes modulok inputjának és outputjának 
meghatározása, 

— a modulok között külső kapcsolatot létesítő fő- 
program algoritmusának kidolgozása , 

— a modulok algoritmusának kidolgozása , 

— programozás, 

— modulok tesztelése, 

— a tervezési rendszer egészének tesztelése , amihez 
egy átmeneti időszakban fenn kell tartani a ma- 
nuális tervezést, is. 

— a dokumentáció összeállítása. 


A számítógépes tervezési rendszer a gyakorlatban 
csak akkor állja meg a helyét, ha eleget tesz az aláb- 
bi követelményeknek: 


— a rendszer használata nem feltételez semmiféle 
számítástechnikai ismeretet , 

— a rendszerbe be kell építeni a legkorszerűbb ter- 
vezői ismereteket, 

— különös súlyt kell fektetni az input és az output 
megjelenési formájára, a számítástechnikában 
nem járatos szaktervező ugyanis elsősorban a ke- 
zelés bonyolultsága alapján ítéli meg a rendszert, 
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— egyértelmű és világos programdokurmentáció , 
hogy bármilyen változtatás esetén rekonstruálni 
lehessen az összefüggéseket. 


Anyagmozgató gépek tervezése 
számítógépen 


Az anyagmozgató gépek jelentős részénél lehetőség 
van számítógépes tervezési rendszerek kidolgozására. 
Különösen fennáll ez a folyamatos működésű szállí- 
tógépekre , mint pl. szállítószalagokra, függőkonvejo- 
rokra stb., amelyek számítása hosszadalmas és évti- 
zedek óta szinte változatlan. E gépek többségükben 
építőszekrény elv szerint, szabványos építőelemek- 
ből és tipizált főegységekből épülnek fel. 


Az Anyagmozgatási és Csomagolási Intézetben az 
anyagmozgató gépek tervezésére több számítógépes 
tervezési rendszer készült. A következőkben bemu- 
tatjuk ezek közül a függőkonvejorok tervezésére ki- 
dolgozott számítógépes módszert. 


Függőkonvejorok tervezése 


A függőkonvejor az üzemen belüli anyagmozgatás 
eszköze. Szállítóelemei a szállítandó anyag méretei- 
nek és alakjának megfelelő kialakítású teherfüggesz- 
tékek (tálcák, villák, tartályok stb.), amelyek a 
mennyezetre vagy tartóoszlopra felfüggesztett pá- 
lyasínben vezetett végtelen láncra úgy vannak felfüg- 
gesztve, hogy az árú súlypontja mindig a pálya alatt 
helyezkedik el. A pálya vízszintes és függőleges síkú 
ívekkel térben vezethető, ezáltal a mindenkori tech- 
nológiai követlményeknek megfelelő nyomvonalve- 
zetés alakítható ki (1. ábra) [2]. 


Loretta 
es je. 
Feledks 
Hajtás 
1. ábra 
Konvejorpálya 


A függőkonvejorok tervezésére két egymást követő 
lépésben kerül sor. A technológiai tervezés az anyag- 
mozgatási feladat tanulmányozására, az anyagmoz- 
gatási technológiának megfelelő nyomvonalvezetés 
kialakítására és a szállítási teljesítmény meghatáro- 


zZására terjed ki. Az anyagmozgatási technológiai 
tervben rögzített adatok alapján kerül sor a kon- 
strukciós tervezésre , a konvejorpálya elemeinek mé- 
retezéséhez szükséges számításokra. A pályaelemek 
kiválasztásához meg kell határozni a hajtások vonó- 
erőszükségletét és a maximális láncerőt. 


A függőkonvejorok számítási módszere két sajátos- 
sággal bír: 


— az optimális hajtáselhelyezés más megoldásokkal 
szemben 20—3092-os láncerőcsökkenést eredmé- 
nyezhet, ennek következtében növekszik a lánc 
élettartama, 

— nagy hosszúságú vonóelemben az erő igen megnö- 
vekszik, ilyen esetben célszerű a pálya több he- 
lyén hajtani a vonóelemet, mert ezzel a jelentős 
gazdasági megtakarítás mellett lényegesen na- 
gyobb üzembiztonság érhető el. 


Tekintettel arra, hogy a tervezési feladatok jelentős 
többségénél a tervező szükségszerűen a gyártómű so- 
rozatban előállított hajtóegységeit és szabványosí- 
tott vonóelemeit használja fel, számítási munkája el- 
sősorban arra irányul, hogy minél gyorsabban, de a 
megkívánt pontossággal állapítsa meg, hogy 
— a szállítórendszer működtetéséhez egy tipizált 
hajtóegység elegendő-e, és ha igen, hol kell ezt 
elhelyezni; ha nem, akkor 
— hány hajtóegységgel lehet a feladatot megolda- 
ni, és melyik pályaszakaszokra kell azokat te- 
lepíteni. 
A technológiai tervben rögzített anyagmozgatási út, 
szállítási teljesítmény, a szállítandó áru súlya, mére- 
te stb. alapján a szállítópályát felépítő típuselemek 
kiválasztását követően el lehet jutni egészen a terv- 
dokumentáció összeállításáig. 


A számítási eljárás 


Az erőátviteli számítások vizsgálatához tekintsük az 
1. ábrán látható adott nyomvonalvezetésű és terhe- 
lésű konvejorpályát, amely egy tetszőleges pontból 
kiindulva a haladási irányban nézve szakaszokra van 
bontva. A továbbiakban azt a bonyolultabb esetet 
vizsgáljuk, amikor a pálya hossza miatt több hajtás 
beépítése szükséges. 


Az ellenállások számítása 


A konvejorra ható ellenállásokat két csoportba so- 
rolhatjuk [3]: 
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SURLÓDÁSI ÉS EMELÉSI ELLENÁLLÁS 


Ej) 9; cos; 


Fi a aj]; sing; 
IVELLENÁLLÁS 
; Ív 
ív 9 f-i 
id 
afezszemeza 
F 
tja 2. ábra 
Ellenállások 


— Láncerőtől független ellenállások 
z Surlódási ellenállás 
z  Emelési ellenállás 

— Láncerőtől függő ellenállás 
-  Ívellenállás 


A surlódási ellenállás a mozgatott részeknek a pályá- 
ra merőleges irányú felfekvéséből adódik (2. ábra). 
Az i szakasz surlódási ellenállása 


Fsj-u. 9; . 1; . cosb; (1) 


Az emelési ellenállás a szakasz kezdő- és végpontja 
közötti magassági eltérés következtében lép fel. Ér- 
téke 


Fpgj- a; . 1; . sind; e) 


Az íves szakasz surlódási és emelési ellenállását egy- 
szerűsítésként az azonos hosszúságú egyenes szakasz 
surlódási és emelési ellenállásával tesszük egyenlővé. 


Az.i szakasz összevont surlódási és emelési ellenál- 
lása 


Fgpj (4 . cos B; r sin B;) . a; . 1; (6 


A vízszintes és függőleges ívek ellenállását több té- 
nyező okozza, ezek elemzése azonban meghaladja a 
cikk kereteit. Ezen a helyen — egyszerűség kedvé- 
ért — bevezetjük az ívszögtől és a szerkezeti kikép- 
zéstől függő v ellenállástényezőt, amely az íves sza- 
kasz végpontjában és kezdőpontjában ható láncerők 
hányadosa. 
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Jelmagyarázat 


Az 0 ésaz i pontok közötti teljes ellenállás, tehát 
a surlódási és az emelési ellenállás a két pont közötti, 
ívellenállásnövekmények figyelembevételével a kö- 
vetkező: 


Fpj- [(Fsg1 ?1 t Fgp2) 92 t-t Fspi v; 


EP TSEL ézet Eszzosetttss zt SE 


i i 
Fp.- 2 Fon; TU. (4) 
Pi ja SEj kij k 
ahol 
n 
T vi-vjva...vp 
ii 


A vonóerő számítása 


Vonóerő alatt a hajtások által kifejtett húzóerőt ért- 
jük, amely a gép működtetéséhez szükséges. A kon- 
vejorpályán elhelyezett hajtásokat a végtelen lánc 
köti össze. A hajtások pontos helye a szakaszokon 
belül egyenlőre ismeretlen. A konvejor nyugodt járá- 
sához szükséges feszes lánc esetén mindegyik hajtás 
azonos vonóerőt fejt ki. A vonóerő meghatározásá- 
hoz elvágjuk a láncot a 0 és egy tetszőleges i pont- 
ban, ahol a haladási irányba mutató és az azzal el- 
lentétes irányú erők egyensúlyban vannak (3. ábr 


: a 
nade Ha KÉVÉT 


3. ábra 1 
Erőegyensúly az i pontban 


cd Konstansok 


ap Hajtást tartalmazó 


Fg Emelési ellenállás SERLSZETÉSKS 


Fp  Láncerő 1 Szakasz hossza 

Fp Pályaellenállás m Hajtások száma 

Fgs Surlódási ellenállás € Szakaszok száma 

FsE Surlódásiésemelési Folyóméterterhelés 
ellenállás B Szakasz emelkedési szöge 

Fy Vonóerő Hy" Surlódási tényező 

ab, v Ivellenállási tényező 


ETET ú0 
AUTOMATIZÁLÁS 78/11 


— A haladási irányba mutató erők: 


Er Láncerő az i pontban 
Az 1. hajtás által kifejtett 
i vonóerő a hajtás és az i 
Fyn Vj pont közötti ívellenállás fi- 
j-ai gyelembevételével 


A k (az i pont előtti utolsó) 
hajtás által kifejtett vonóerő 
a hajtás és az i pont közöt- 
ti ívellenállás figyelembevé- 
telével 


— A haladási iránnyal ellentétes erők: 


Í Láncerő a 0 pontbana 0 
és az i pont közötti ível- 
lenállás figyelembevételé- 
vel 


F. Pályaellenállása 0 ésazi 
P pont között 


Az i pontban ható erők egyensúlya alapján a követ- 
kező összefüggés írható : 
HEG HEG SES EGB É v (5) 
§ T Vt a VA 3 
Li LOj- 1 1 ki VE:-1 jfa j 


Ha i helyébe n-t helyettesítünk és figyelembe vesz- 
szük, hogy az n pont egybeesik a 0 ponttal, akkor 
a következő egyenletet kapjuk: 


n 
FÉRZGOT EZOJÉK ÉT en: 


m n 
zyd d (6) 
k-l j-ap] 


Az egyenletet Fy-re átalakítva megkapjuk az m haj- 
tás által kifejtett vonóerő értékét a feszítőerő és az 
ellenállások függvényében: 


n 
8 vj-1 1 
ms ii hsz 
EysErö a SÉRE 0 
E T Vj Z nm Vj 
k-l j-ap k-l j-ap 


Ha a két törtkifejezésre, amelyek adott hajtáselhe- 
lyezésre állandók, bevezetjük az a és b rövidítése- 
ket, akkor a hajtások által kifejtett vonóerőt a kö- 
vetkező formában írhatjuk: 


Fy:Fpo:atFpn.b (8) 


A láncerő számítása 


A (7) egyenletet (5)-be helyettesítve megkapjuk az 
i pontban ébredő láncerő értékét a feszítőerő és az 
ellenállások függvényében: 


. 


i k i 
Fiatrolr v—a E .mT vi]: Fpz — 


k-l j-ap 
kk 4 
— d mb bed 
Fpab ga] 09) 


Ha a szögletes zárójelekre, melyek értéke adott haj- 
táselhelyezésre állandó, bevezetjük a-c; ill. d; jelölé- 
seket, akkor az i pontban ébredő láncerő a követ- 
kező formában írható: 


Fry: Fpo : et Fpp— Fpp . d; (10) 


A számítógépes tervezési megoldás 


A függőkonvejorok terhelése az áru feladásának és 
levételének véletlenszerűsége következtében állan- 


4. ábra 
Láncerődiagram 


dóan változik (4. ábra). Ennek következtében a kon- 
vejor méretezéséhez és a hajtások elhelyezéséhez 
számos terhelési esetet kell megvizsgálni. Tekintve, 
hogy a fenti egyenletek alapján — különösen bonyo- 
lult nyomvonalvezetésű konvejorok esetén — egyet- 
len terhelési eset kiszámítása is jelentős munkaráfor- 
dítást igényel, feltétlenül indokolt a számítógépi 
megoldás (5 . ábra). 


A FORTRAN IV és assembler nyelven írt progra- 
mok Siemens 7751 típusú számítógépen futnak a 
BS2000 operációs rendszer felügyelete alatt. A ter- 
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vezők a Siemens géphez csatlakozó VT 340 típusú 
képernyős megjelenítőn keresztül bármikor hozzá- 
férhetnek a mágneslemezen tárolt programokhoz és 
típuselemekhez. 


KONVEJOR 


A számítógép és a tervező közötti párbeszédre épülő 
feldolgozás a konvejortervező szakember nyelvén fo- 
lyik, a számítógépes rendszer használata semmiféle 
számítástechnikai ismeretet nem feltételez. A be- 
táplált adatok különböző formai és logikai ellenőr- 

eirsska út 3 zésen mennek keresztül, hibás adatbevitel esetén 
ADATLAP Sas: ő meg lehet ismételni a beadást. A feldolgozás során a 
etet et : megelőző képernyőtartalmakat vissza lehet hívni, a 
képernyőn tehát , lapozni" lehet. 


NEZÉS HEGADÁSA 


HAJTÁSOK SZÁMA: 3 


A számítógépes tervezési megoldás főbb lépései 
HAJTÁS SZAKASZ TILTOTT ZÓNA 
-TÓL 
Mit 


1900 42875 

1900 37000 

1900 20100 N a 8; 

A tervezés kiinduló adatait a konvejor nyomvonala, 

terhelése és különböző paraméterei képezik. A kiin- 

duló adatokat az erre a célra szerkesztett adatlapon 

TERVEZÉSI EREDMÉNYEK — [el 9 T t kell összeállítani (6. ábra). Az adatokat lyukkártyá- 
; ; ról vagy display-n keresztül közvetlenül lehet betáp- 

lálni a számítógépbe. 

A programok indítását követően a képernyőn a kö- 

vetkezők jelennek meg: 


— Geometriai adatok 
Függőkonvejorok számítógépes tervezésének főbb lépései A pályahossz számítását és a nyomvonal záródá- 
ANYAGMOZGATÁSI ÉS ] etssziső 
ri TERVEZŐ: 
CSOMAGOLÁSI KONVEJOR LELET] Hejes 
TANÁCSADÓ IRODA ADATLAP PROGRAM NEVE DÁTUN: 
TEPL-T Te es fok Te bes feleTebs kolt zek belekeksbob: bela ebek bobebokdoLeJokekskelekskokobrk babe [5] sskolerlelolsseelesboh ebbe bebobebs ko 
" § JSZAMASZ [1.KORR, [2.KORR.[/m mm m mm m mm 
MUNKASZÁM [él szám Iszanszisasaz tt — sr EZ I . 
kpzm mm f IFUGGESZTÉKI TEHER 1 ( TEHER 2 [ TEHER 3 ( TEHERL 
TANCSULY JFÜGSESZTÉKOSZTÁ P ] SULYA (kp) [/ ta) (kp) tip) ] tp) 


EGEN KOSZ Tee TT TT 
tipusa (A ÍR 
pi] KIP - KÖNVEJOR. TIPUSA 
1- PCP 
2- Pn 
pi] 1. 0 
kele: 


FTP - FÜGGESZTÉK TIPUSA 
PCP- G-EGYES HOROG ÉS PARALLELOGRAMMA 
1- KETTŐS MEREV 
PEX-f-STEEL-ZEEL TEHERFÚTÓMŰ 
1-1700. TEMERFUTÓMŰ 


IR - ARÁNY 
VIZSZINTES IV. §-BALRA 
1-JOBBRA 
FÜGGÖLEGES IV. §-ALSÓ 
1-Faső 
KÖMPENZÁTOR  f-MÁSODIK AG 
1-ELSŐ AG 
VÁLTÓ -BaUa 
1- JOBBRA 
THA -SZÁLLÍTOTT TEHER KÓDJA 
9 nes 
1 TEHER 
2 TEHER 2 
3 TEKERI 4 
Bér 6. ábra 


Adatlap 
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KEVKSKÖZENT EST Es CSONAGOLNSI GAS ÁÁ, BENSŐ lehet jelölni, ha technológiai vagy egyéb okok mi- 
TERVEZO: KERTESZ FERENC att a megadott szakasz egyes részeire nem szabad 

hajtást beállítani 

— Hajtáselhelyezés vizsgálata 
TIPUSELEREK Az erőtani számítások alapján megkapjuk a hajtá- 
sok optimális helyét a megadott szakaszokon be- 
PERETÉÉSÉNZTBETSRÉTS IENERÉTESE SÁR SES ETÉM E ÉSE ÉE TE E e ee lül, a láncerő szélső értékeit és a hajtások vonó- 
HEGNEVEZES Hi DARAB : TORZSSZAM erejét. 
METERT ERSTE Ét SHE RÉSZRE BESE SNE VEGETT EZÉ ÉSZRE A megadott hajtáselhelyezés értékelését követően 
tetszőlegesen újabb hajtáselhelyezést lehet megadni. 
A tervező általában 2—3 próbálkozás után eljut az 
optimális hajtáselrendezéshez. Az egész dialógus — a 
manuális beavatkozást is beleértve — 5—15 percet 
KT-25-00936 vesz igénybe. 


3 


1. VALTJARAMU MOTOROS HAJTOMU 


TELJESITMENY (Ku): 0.5 
FORDULATSZAM (C/MIN): 12-62 


2. — PCP SEGEDLANCOS HAJTAS I TIPUS 


53. LANCKEREK Z 521 KT-35-11150 Tervezési eredmények 


A számítógépes tervezés outputját a fenti párbeszéd- 


PTLi kelelelelei kel kelelelelelelekelelelelelelelelekelelekelekelelekelelekeii Él 
Me Le LLi ÉL eki Lelki: a telelelelelelekei 


pej lkoáseásgétáséjú a Ea ádiszásól ről, a számítások részeredményeiről és az összeállí- 
tott tervdokumentációról készült listák képezik (7. 

5. SULYFESZITES I. 1260 ő kT-03-00€51 ú. 
ábra). 

6. — EGYENES PALYASZAKASZ 71 KT-22-G0087 A függőkonvejorok tervezésére készült számítógépes 
megoldás a gyakorlatban kiállta a próbát. A tervek 

7. EGYENES PALYASZAKASZ MEREVITOVEL 5 KT-22-00088 átfutási idejét több hónapról sikerült néhány hétre 
lecsökkenteni. A tervező sok manuális munkától 

8.  6I FOIKOS VIZSZINTES IV R6CO 2 KT-22-00004 mentesül, figyelmét a munka alkotói részére, az 
anyagmozgatási technológia kidolgozására összpon- 

9. 9C FOKOS VIZSZINTES IV R6ó09 2 KT-22-C00CS tosíthatja. 

7. ábra IRODALOM 
Eredménylisták 


U] J. HATVANY, W. NEWMAN, M. SABIN: 


sának ellenőrzését követően megjelenik az egyes World survey of CAD, Computer Aided De- 


SESZATE MGSSZS sign, 9.k. 1977. 2. sz. p.79-98 
- Közelítő hajtásszám [2] Anyagmozgatási kézikönyv, Műszaki Könyv- 
A hajtások várható számára és helyére vonatko- kiadó, 1975. (Főszerk.: Felföldi László) 
zóan nyújt támpontot [3] KERTÉSZ, F., KERTÉSZ P.: Neues Ver- 
— Hajtáselhelyezés fahren zur Berechnung von Kreisförderern, 
A tervezőnek be kell billentyűzni, hogy hány haj- Fördern und Heben, 10.k. 1976.10.sz. p. 
tást és melyik szakaszokon kíván elhelyezni. Meg 1039—1041 
Az Időszerű Gazdaságirányítási 


EGtSSEK KÖVÖLKEZS SZÉ A megfelelő acélanyagok kiválasztásának elősegítésére, 


a tervezői munka megkönnyítésére készült a kiadvány. 


Dr. Szombatfalvy Árpád: 

5 A gépekkel 
Az acélanyagok kiválasztásának áz AZ 
műszaki-gazdasági jelentősége" és szerkezetekkel szemben támasztott követelményekbői kiindulva 


ismerteti az anyagkiválasztás fő szempontjait. 

§ A második rész 

IDŐSZERŰ — amely novemberben várható — 

ze átuésá a gyártásra használatos acélanyagok 

GAZDASAGIRÁNYITÁSI Í G € tervező szempontjából lényeges tulajdonságainak a gyűjteménye. 
KERDESEK Megrendelhető: 


KG-Informatik Kiadvánvboltjánál 
(1051. Budapest, Arany János u. 22.) 


2. iavított kiadás. 
amely már az új (SI) 
mértékegységrendszerben tartalmazza az adatokat. 
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A jövő útja: 


DECENTRALIZÁLT ADATFELDOLGÓZÁS 


Ez a fogalom a hetvenes években egyre gyakrabban fordul 
elő a számítástechnikai alkalmazásokban. A kifejezés jelen- 
tése röviden: saját operációs rendszerrel rendelkező saját 
adatbázissal dolgozó egymással kapcsolatban álló , kihelye- 
zett" számítógépes rendszer, illetve számítógépes hálózat 
— több azonos feladatot ellátó rendszerkomponenssel. 


A kialakításhoz vezető tendenciák — mint sok más alkalma- 
zástechnika elterjedésében — ebben az esetben is a gazdasá- 
gi-műszaki szempontok együttes hatására vezethetők vissza. 
A nagyszámítógépek elterjedésüket elsősorban az alkalma- 
zásukkal elérhető kedvező teljesítmény/árviszonyoknak kö- 
szönhették. Ugyanakkor a nagygépes rendszer üzemszerű 
használata fokozatosan felszínre hozta az alkalmazással járó 
hátrányokat is, mint pl: a hardware (rendszerbe integrált be- 
rendezések összessége) bonyolultsága a funkciók koncen- 
tráltsága előnytelenül hosszú üzembehelyezési időtartam és 
nem utolsósorban a rendszer rugalmatlansága. A számítógé- 
pek szolgáltatásaival kapcsolatban egyre inkább előtérbe ke- 
rült a felhasználó számára nyujtott , válaszidő" lerövidítésé- 
nek ideológiája, ami azt jelenti, hogy a felhasználó tetszőle- 
ges távolságból a lehető legrövidebb időtartam alatt férhes- 
sen hozzá a számítógép szolgáltatásaihoz. A megoldást ezen 
a téren a távadatfeldolgozó-eszközök — illetve rendszerek — 
kifejlesztése jelentette. Továbbra is gondot okoztak azon- 
ban .a hagyományos értelemben vett távadatfeldolgozásra 
jellemző centralizált funkciók (központi információfeldol- 
gózás adatátvitel-vezérlés és adatbázis kezelés) , illetve ebből 
eredően az eredmények keletkezésének, felhasználásának fi- 
zikai távolsága. A mikroelektronika fejlődése a tárolóberen- 
dezések árainak jelentős mérvű csökkenése végül is azt ered- 
ményezte, hogy a központosított adatfeldolgozás rovására 
egyre gazdaságosabbá vált a helyi adatfeldolgozás. A roha- 


mosan terjedő új megoldás fiziológiája abban rejlik , hogy az 
adatok feldolgozása ott történik, ahol azok keletkeznek, il- 
letve ahol a feldolgozás eredményeként keletkezett infor- 
máció a döntések előkészítésében és meghozatalában azon- 
nal közvetlenül felhasználható. Az újszerű alkalmazástech- 
nika megvalósításának eszközeként megjelentek a saját ope- 
rációs rendszerrel, saját adatbázissal dolgozó, egymással 
kapcsolatban álló decentralizált számítógépek , majd ezt kö- 
vetően a számítógépes hálózatok, amelyek először tartal- 
maznak azonos feladatokat ellátó rendszerkomponenseket. 
Az említett tendencia világjelenség, terjedése a gyártóknál 
és felhasználóknál egyaránt érezteti hatását. Az idei beruhá- 
zási javak szakvásárán már találkozhattunk az új irányzatot 
képviselő számítástechnikai eszközök első hazai reprezen- 
tánsaival is: a VIDEOTON R-—10M és R-11 típusjelű szá- 
míitógéprendszereivel. 


Az új fejlesztésű ún. , megamini" teljesítménykategóriába 
tartozó számítógépek minden paraméterükben megfelel: 
nek a decentralizált adatfeldolgozás követelményeinek. Al- 
kalmasak a decentralizált feladatokat ellátó vég-berendezé- 
sek (terminálok) kezelésére, adatátviteli vonalakon ke- 
resztül egymással is összekapcsolhatók és rendelkeznek 
olyan , adatbázis-kezelő" rendszerrel amelyeknek révén a 
felhasználó hozzáférhet a generált adatbázishoz, az adato- 
kat párbeszédes — ún. interaktív-módon lekérdezheti, mó- 
dosíthatja, vagy éppen feldolgozást végezhet rajtuk igényei- 
nek megfelelően. 


A VIDEOTON mér felkészült az elkövetkezendő évek egyik 
új számítástechnikai irányzatát minden bizonnyal a hazai 
területen is  meghonosító : eszközök gyártására és kiszol- 
gálására, amelyek alkalmazása azt is lehetővé teszi, hogy a 
számítógépes adatfeldolgozás a felhasználó mindennapi 
munkájának szerves részévé váljék. 


VIDEOTON 
SZÁMÍTÁSTEGHNIKAI GYÁRA 
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Az egri vízmű 


MEISINGER ANTALNÉ 
— SZŰCS ZOLTÁN 


irányítási rendszere Í Germvittesz 


A cikk bemutatja a MÉLYÉPTERV és a VBKM 
VILLESZ gyára által kidolgozott, integrált áramkö- 
rös felépítésű, digitális működésű, rugalmasan prog- 
ramozható AOUAREG-D rendszer egyik konkrét 
felhasználási területét. Ismerteti a rendszer felépí- 
tését, műszaki ::paramétereit és a főbb feladatok ki- 
elégítésének módjait. Közli az üzembehelyezés s0- 
rán szerzett tapasztalatokat. 

ETO: 628.15(439) Eger: 658.93 Aguareg—-D 


Az automatizálás fejlesztése és gyakorlati megvalósí- 
tása ma már minden termelési ágban elsőrendű fel- 
adat. Nem kivétel ez alól a vízgazdálkodás területe 
sem. A vízkitermelő berendezések többnyire nagy 
területen oszlanak el. Cél regionális rendszerek kiala- 
kítása, amelyek a vízellátás, szennyvízkezelés felada- 
tainak megoldásában centralizált ellenőrzést, szabá- 
lyozást tesznek lehetővé egységes elvek alapján. 
Ilyen rendszerek összehangolt, gazdaságos működte- 
tése bonyolult irányítási feladat. Mindehhez köz- 
ponti feldolgozóegység szükséges megfelelő periféri- 
ás művekkel, távolsági adatátvitellel, amelyek együtt 
biztosítják a kezelőszemélyzet nélküli, optimális 
üzemvitelt és ellátják az adatgyűjtés feladatát. 
Fentiek értelmében került sor a MÉLYÉPTERV és 
VILLESZ közös fejlesztési munkájára , amelynek so- 
rán kidolgoztuk az AOUAREG-—D univerzálisan 
használható , rugalmasan programozható , mikropro- 
cesszorra alapuló folyamatirányító rendszert. Ennek 
prototípusa 1976-ban elkészült és a Heves megyei 
Vízmű Vállalat rendelésére leszállításra került Eger- 
be; ahol a korszerű elvek alapján megépített Északi 
Vízmű automatikus irányítását hivatott ellátni. Tu- 
domásunk szerint a hazai vízellátási létesítmények 
közül itt az Északi Vízműben valósult meg először 
ilyen digitális, mikroprocesszoros folyamatirányító 
rendszer. 


Az Egri Északi Vízmű rövid ismertetése 
Az 50 ezer lakosú Eger város napi átlagos vízfo- 
gyasztása 23—24 ezer m? . Ebből a vízigényből az 


Északi Vízmű — a város vízellátásának kulcsfontos- 
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ságú bázisa — ha a területén jelenleg meglévő vala- 
mennyi kút működik, kb 12 ezer m?/nap mennyi- 
séget képes fedezni. A Bükk hegység lábánál fekvő 
víznyerő területeken fúrt bő vízhozamú kutak jó mi- 
nőségű , fogyasztásra közvetlenül — tisztítás nélkül — 
felhasználható vizet szolgáltatnak. 


Az Északi Vízmű vízhozamát három fő területről 
nyeri (1. ábra). 
EGRI ÉSZAKI VÍZMŰ 


Vázlatos földrajzi elhelyezkedése 
— TELEPÜLÉS HATÁR 


——. .—. mm VASÚT 
Essszá őszes VÍZMŰ TERÜLET fr 
OO 0 KUTHAZ 
L. 1: 60000 
b 

ha 

ALMÁRVÖLGYI / 
KUTAK : 


ázási 
LOV gy ÉSZAKI I.TELEP 


1. ábra 
Az egri Északi Vízmű földrajzi elhelyezkedése 


— Északi I. telep 

5 db sekélyfúrású kút 

A telep teljesítménye 3 m? [perc 
— Északi II. telep 

4 db sekélyfúrású kút 

A telep teljesítménye: 3 m? [perc 
— Almárvölgy 

3 db mélyfúrású kút 

3 db sekélyfúrású kút 

A telep teljesítménye: 2,5 m? [perc 


A kutakból a vizet búvárszivattyúk termelik ki. A 
búvárszivattyúk nyomóvezetékébe épített villamos 
működtetésű tolózárak lehetővé teszik a kutak las- 
sú indítását. 
A kutak indítása: 

tolózár zárva — szivattyú indul — tolózár nyit 
A kutak leállítása : 

tolózár zár — szivattyú leáll 


A felszinre hozott víz az Északi I. telepen lévő 2 db, 
egyenként 250 m?-es gyűjtőmedencébe jut. Innen 
gravitációsan kerül a szivattyúházba, amely szintén 
az Északi I. telepen található. A szivattyúházban 3 
db nagyteljesítményű — 9.5 ml/perc —, valamint 
2 db kisebb teljesítményű — 5 m? [perc — gép nyert 
elhelyezést. A gépház beépített teljesítménye tehát 
többszöröse a jelenleg működő kutak összteljesítmé- 
nyének. Igy újabb víznyerő területek kapcsolhatók 
be a rendszerbe a szivattyúház kapacitásának változ- 
tatása nélkül. A kutak búvárszivattyúihoz hasonlóan 
a gépház szivattyúi is rendelkeznek villamoshajtású 
tolózárakkal, amelyek a gépek indulásánál és leállá- 
sánál a hálózati nyomáslengések kiküszöbölését és a 
szivattyúk teljesítményszabályozását teszik lehető- 
vé. 


A nagynyomású szivattyúk a vizet a városi hálózat- 
ba, illetve a Hajdúhegyen létesült, 1 db 2000 m? -es, 
1 db 600 m? -es medencéből álló magastárolóba szál- 
lítják. 

Az Északi I. telepen a szivattyúház melletti épület- 
ben található a központi diszpécserhelyiség és a vil- 
lamos kapcsolótér. A diszpécserhelyiségben nyert el- 
helyezést az ADUAREG-D rendszer központi egy- 
sége, a Siemens típusú aktív sématábla, a programo- 
zás és naplózás eszközéül szolgáló T 100 típusú te- 
lexgép, a központtal egybeépített helyi egység a sé- 
matábla működtetésére, valamint 1 db önálló helyi 
egység, amely a szivattyúház gépegységeivel, és a 
gyűjtőmedencével tartja a kapcsolatot. Az Északi I. 
telep I. sz. kútházába telepített helyi egység a telep 
I., II., III., IV., V. kútjainak, az Északi II. telep 
VIII. sz. kútházába telepített helyi egység a telep 
VI., VII., VIII., IX. kútjainak információit gyűjti 
össze és küldi további feldolgozásra a központba. Az 


Almárvölgy területén lévő kutak közül a 0. és I. szá- 
mú önálló helyi egységgel rendelkezik, a VI. kútház- 
ba telepített pedig a III., IV., VI. sz. kutak és a köz- 
pont között -artja a kapcsolatot. A magastározó jel- 
zéseit, analóg jeleit a Hajdúhegyen telepített helyi 
egység fogadja. 


Összesen tehát 1 db központi egység és 8 db helyi 
egység végzi az Északi Vízmű automatikus irányítá- 
sát. 


Az AOUAREG-D berendezés 


Funkciói 


A technológiai folyamatok irányítása mérési, jelzési, 
vezérlési és szabályozási feladatok megoldásából áll. 
Ennek megfelelően az AOUAREG-D berendezés: 


Méri a folyamatok jellemző paramétereit. Rendsze- 
rénél fogva közvetlenül — a mérőerősítő közbeikta- 
tása nélkül — fogadja a következő mérőérzékelők je- 
leit: 


— ellenálláshőmérő 

— hőelem 

— pH-mérő elektródpár 

— redox elektródpár 

— vezetőképességmérő cella 

— klórfelesleg érzékelő cella 

— ionszelektív elektródok 

— oldott 02 mérő cella 

— nyúlásmérőbélyeges mérőfej 

— kétvezetékes távadók (4—20 mA) 
— mA—my kimenetű távadók 

— fotométer fényeleme, vagy fényellenállása 


Vizuálisan megjeleníti, naplózza és további feldolgo- 

zásra tárolja a mérési eredményeket. 

— A vizuális megjelenítés egyik eszköze az elektro- 
nikával közös műszerszekrénybe épített digitális 
kijelzőfiók. Ezen program szerint jelenik meg a 
mérőhelyszám és a mért érték, de lehetőség van 
programon keresztül a mérőhelyek kézi üzemü 
meghívására is. 

— A vizuális megjelenítés másik eszköze az aktív, 
vagy festett sématábla. Ezen a mért értékek álta- 
lában szintén számjegyesen jelennek meg, de ana- 
lóg műszerek (pl. regisztrálók) is beépíthetők. 

— A naplózást telexgép végzi a dátum és pontos idő 
feltüntetésével telexpapírra való kiírással, illetve 
igény esetén lyukszalag készítéssel. 

— A mérési eredményeket integrált áramkörös 
RAM memória tárolja, további feldolgozás céljá- 
ból. Pl.: Egy kút pillanatnyi vízhozamának és pil- 


Meisinger — Szűcs: Az egri vízmű , : . . 
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lanatnyi villamosenergia fogyasztásának ismereté- 
ben számításokkal meghatározható a kút hatásfo- 
ka. 


A mérések alapján szabályozza a technológiai folya- 
matokat . Pl.: A hálózatra kiadott vízmennyiség függ- 
vényében szabályozza a kutak víztermelését. 


Üzemállapot és szélsőérték jelzést ad. Pl: Érzékeli és 
az aktív sématáblán jelzi, hogy egy tolózár zárva 
van, nyitva van, vagy éppen működik. Hiba esetén 
egy beépített hangszóró segítségével hangjelzést is 
szolgáltat. 


Vezérlőparancsokkal működtetéseket végez. Pl.: Gé- 
peket indít, leállít, mágneskapcsolókat kapcsol ki- 
be. 


Számítási feladatokat old meg, meghatározza a fo- 
lyamatok fajlagos értékeit. Pl.: A mért értékeket 
aritmetikai műveletekkel úgy dolgozza fel, hogy 
azok a naplóban már tényleges fizikai dimenziójuk- 
nak megfelelően jelennek meg. 

A számítási. feladatok megoldásának alapeleme a 
mikroprocesszor. 


Kapcsolatot tart a kezelőkkel. Az ember—gép kap- 
csolat egyik eszköze az aktív sématábla , amely az 
AOUAREG-D rendszer esetében általában Siemens 
rendszerű mozaiktábla. 


A sématáblán az üzemállapot és hibajelzések világí- 
tó mozaikelemeken jelennek meg. A kezelő a tech- 
nológiai folyamatba többállású kapcsolókkal és nyo- 
mógombokkal tud beavatkozni. 

Az ember—gép kapcsolat másik eszköze a telexgép, 
amely a kezelő és a berendezés központi egysége kö- 
zött teremt kapcsolatot. Ennek két formája lehetsé- 
ges: programbevitel, programmódosítás. 


Lehetőséget teremt távolsági jelátvitelre: 
— Fotocsatolt soros áramú vonal 

— Hangfrekvenciás átvitel (1,7 kHz) 

— CCITT V24 szerinti jelátvitel 

— URH hírháló 


Alkalmas hierarchikus nagy rendszerek kialakítására, 
számítógéphez való csatlakoztatásra. 


Az AOUAREG-D rendszer felépítése 


A rendszer elvileg két alapvető egységből épül fel 
(2. ábra): 

— Központi egység 

— Helyi egység 


AUTOMATIZÁLÁS 78/11 


Központi egység 


Sématábla 


Helyi egység 


Kéterű soros vonal 


I 
, TÁRA 
Helyi egység 
T 
1 


—— ] 
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Helyi egység Helyi egység 
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Technológiai . folyamat 


2. ábra 
Az AOUAREG-D rendszer vázlatos felépítése 


A központi és helyi egység kapcsolata 


A technológiával a helyi egységek tartják a kapcsola- 
tot. A technológiától fogadni tudnak analóg, frek- 
vencia, kétállapotú jeleket. Ki tudnak adni kétálla- 
potú és analóg jeleket. A helyi egységek feladata a 
beérkező jelek BCD kódolású jelekké alakítása és a 
központi egységbe továbbítása, illetve a központi 
egységből érkező BCD kódolású jelekből kimeneti 
jelek képzése, és a technológia felé továbbítása. 


Tulajdonképpen a kábelrendező szerepét is betöltik, 
hiszen a technológiához sokerű kábelen keresztül 
kapcsolódnak, a központi egységhez azonban már 
csak kéterű soros vonalon. 


A központ és a helyi egységek között az üzenetvál- 
tás BCD kódolású 4 bites szavakkal, 2—4 mA áram- 
jelű impulzussorozatok formájában, időmultiplex 
rendszerben történik (3. ábra). 


1 (ma) 
ME e mmm ezezseezzseszemszzzztéráete —— Met —m ENEKEL) 
l 
fa 9msee 4msec 23 msec ] 
START JEL HASZNOS JEL STOP JEL 
3. ábra 


Jelátvitel a soros vonalon 
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A jelátvitelt — irányától függetlenül — minden eset- 
ben a központ kezdeményezi. A jelátvitel irányának 
és funkciójának meghatározására szinkronjeleket, a 
helyi egységek és azokon belül a mérőhelyek, be- és 
kimenetek megkülönböztetésére címeket ad ki a 
központi egység. A címek egyszerű decimális szá- 
mok. 


A szinkronjelek a következők: 


Címki (bináris 10, azaz 1010) 
Ha ezt a szinkronjelet küldi a központ, akkor az 
utána következő decimális számjegyeket a helyi 
egységek címként értelmezik, és a címnek megfe- 
lelő mérőhelyeket vagy jelcsoportot választják ki. 


(bináris 11, azaz 1011) 

A címzett helyi egység az ez után következő de- 
cimális számjegyeket utasításként értelmezi, és a 
címzett kimenetekre adja. 


(bináris 12, azaz 1100) 

A címzett helyi egység a címzett bemenet (ana- 
lóg, kétállapotú, impulzusszámláló) BCD kódú je- 
lét a központnak beadja. 


(bináris 15, azaz 1111) 

A jel védelmével összefüggő szinkronjel. A ,jel 
be" szinkronjel előtt kell használni, ugyanis a 
címzett jelet ez viszi át a bemenetről a helyi egy- 
ség belső tárolóiba. 

Megszakítás (bináris 14, azaz 1110) 

Segítségével speciális programozás hozható létre. 
A helyi egység megfelelő áramköre figyeli és tá- 
rolja, hogy a kétállapotú bemeneteken történt-e 
változás. Ha volt, akkor ezt a , megszakítás" 
szinkron-jel érkezése után a helyi egység ,élesí- 
tés" szinkronjellel jelzi a központ felé, amely 
programon keresztül megkeresi a jelentkező helyi 
egységet. A megszakításos üzemmód lényege, 
hogy felesleges olyan bemeneteket vizsgálni, ame- 
lyeken az előző vizsgálathoz képest változás nem 
történt. 


Jelki 


Jel be 


Élesítés 


JIMEKNEKEBET TEKEHEE AT TNIT TTI ESZ TEBESEESSE SS ÉSKEKÉÉET] 
1] Se] See] bemeretek:] bemenelek 
mérés bemenetek bemenetek 


AOUAREG-D-K Központi egys. 
nagykapacitású 
helyi egység 


Bármely analóg 
mérőhely prog- 


Echo (bináris 13, azaz 1101) 


Hatására a címzett helyi egység az előzőleg érke- 
Zett jelet visszaadja. A központ így ellenőrizheti, 
hogy a kiadott jel esetleges átmeneti zavar miatt 
nem torzult-e. 


A központ és a helyi egységek közötti jelforgalmat 

bonyolító soros vonal általában elektromos és mág- 

neses terek által zavart. Ezért gondoskodni kell a jel- 
átvitel biztonságáról. Ezt szolgálja a rendszerben 
több intézkedés is: 

— a vonalillesztő egységek megfelelő felépítése. Pl. 
a vonal a központi és helyi egységtől is galvaniku- 
san le van választva. A helyi egység tápfeszültség- 
kiesése a vonalat nem szakítja meg, 


— nyújtott startjel: a rendszer a startjelnél rövidebb 
impulzusokra nem reagál, 


— a jelátvitel ellenőrzése , élesítés 
ronjelek alkalmazásával. 


és , echo" szink- 


A rendszer kapacitása 


Kapacitás alatt a feldolgozható mérőhelyek, kétálla- 
potú bemenetek, impulzusszámláló bemenetek, vala- 
mint a kiadható parancsok számát értjük. A közpon- 
ti egység gyakorlatilag nem korlátozza a kapacitást. 
Felépítése — függetlenül a feldolgozandó jelek szá- 
mától és a jelfeldolgozás módjától — mindig azonos. 
Egy-egy kialakított rendszer kapacitását a felhasz- 
nált helyi egységek száma és azok beépítettsége ha- 
tározza meg. 48V vonalfeszültség és 20—25 km vo- 
nalhossz esetén a soros vonalra kb. 20 helyi egység 
fűzhető fel. Mivel a központi egység két soros vonal 
fogadására alkalmas, nagy rendszereknél 40 helyi 


1. táblázat 


Mechanikai 


650x550x2160 


ram módosítással 


átalakítható frek- 
vencia mérésre 


AOUAREG-D-KMI! 
Központi egys. 
kis kapacitású 
helyi egység 


AOUAREG-D-KM2 
Központi egys. 
kis kapacitású 
helyi egység 


AOUAREG-D-M Központi egys. 
kis kapacitású 
helyi egység 
AOUAREG-D-HS Nagy kapacitású 
helyi egys. 
AOUAREG-D-H Közepes kapacitású 
helyi egys. 
AOUAREG-D-HDKis kapacitású helyi 
egység 
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egységet is tud irányítani. A sorozatgyártás ésa rend- 
szer modulszerű bővíthetősége érdekében célszerű 
volt adott felső kapacitáshatárral rendelkező típus 
egységek kialakítása. Ezekről ad áttekinthető képet 
az 1. táblázat. 


A helyi egység ismertetése 

Blokkvázlata a 4. ábrán látható. A vonalillesztő egy- 
ség feladata a központ felől érkező jelek vétele, -a 
szinkronjelek felismerése, a vételhez és adáshoz 
szükséges szinkronizált órajelek és kapuzójelek elő- 
állítása, jelátviteli rendellenességek esetén vészjel 
adása és annak tárolása. A központ által küldött cí- 
mek és parancsok fogadását valamint tárolását a 
címregiszterek végzik. A kapott címek alapján kivá- 
lasztják a megfelelő mérőhelyeket, bemeneteket, ki- 
meneteket. 


Analóg mérés 

Analóg mérések esetén a mérőérzékelőtől a jel a 
technológiai térben elhelyezett csatlakozódobozon 
keresztül jut a helyi egységbe. A csatlakozódoboz 
tartalmazza a nagy bemeneti ellenállású, elektroni- 
kus, kontaktus nélküli mérőhelyváltó áramkört. 
9 db csatlakozódoboz többerű kábellel láncolva al- 
kot egy analóg jelcsatornát, amely a helyi egységen 
belül az A/D átalakítóra csatlakozik. 


Központ! egység 


Helyi egység 


I Hi Hi 9 
I zőllz8] [ss 
ki 91 ÍRE 
HELENE 
s]jésl]8s 

E el lé 

e a hd 


ösetéüsüs Iz 
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Impulzusok 


Kétókopotú bemeneti jelek 


Kétóllapotú kimeneti jelek 


Technológiai  tolyomat 


4.ábra 
A helyi egység vázlatos felépítése 


Az AID átalakító kompenzációs elven működik, a 
beérkező jelet 5 számjegyű BCD kódolású jellé ala- 
kítja, automatikusan méréstartományt vált és meg- 
határozza az előjelet. 


Az AID bemenetére érkező jel min. t 0,1 mV, max. 
it IV lehet, ebben a tartományban váltakozófeszült- 
ség is mérhető. 


Kétállapotú bemenetek 


A technológiától érkező kétállapotú jelek fogadásá- 
ra és multiplexelésére szolgálnak az ún. bemeneti 
jelváltók , amelyek a bemeneti jeleket 4 bites csopor- 
tokban kezelik. Egy bemeneti jelváltó 3 ilyen 4 bites 
csoportot tud fogadni és ezekből a címzés által kivá- 
lasztott jelcsoportot küldi az adóregiszter kártya 
közvetítésével a központba további feldolgozásra. A 
bemeneti jelváltó egy bemenetére csatlakozó kon- 
taktus terhelése kisebb, mint 1 mA. Egy bemeneti 
jelcsoport kapcsolási vázlata látható az 5. ábrán. 


TECNNOLÓGA e ma AGVAREG 


5. ábra 
Egy bemeneti jelcsoport 


Impulzusszámlálás 


Az impulzusszámláló áramkörök 10mVeff — 10Veff 
amplitudójú , max. 10kHz követési frekvenciával ér- 
kező impulzusok számlálására alkalmasak. Az impul- 
zusszámláló áramkör túlcsordulása 105 impulzusnál 
történik. Túlcsordulás esetén egy kimeneti pontján 
impulzust ad, ami lehetővé teszi impulzusszámláló 
áramkörök sorbakapcsolását. 


Az impulzusszámláló számlálóbemenete állandóan 
az érzékelőre van kötve, tehát a programtól függetle- 
nül fogadja és gyűjti az impulzusokat. A számláló 
tartalma utasításra a központba kerül. 


Kétállapotú kimenetek 


A központi egységből érkező 4 bites parancsok mul- 
tiplexelésére és tárolására szolgálnak a kimeneti jel- 
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TECHNOLÓGIA 


6. ábra 
Egy kimeneti jelcsoport 


váltók. Ezek háromszor 4 bites csoportokban adják 
a technológia felé a parancsokat. A megfelelő cso- 
portot a címzés választja ki. A kimeneti jelváltó 
12V-ot vagy 24V-ot tud kikapcsolni. Lehetőség van 
külső feszültség felhasználására is, ennek maximális 
értéke 48V lehet. A kimeneti tranzisztort terhelő 
áram maximális értéke 1A lehet. Egy kimeneti jel- 
csoport kapcsolási vázlata látható a 6. ábrán. 


Analóg kimenetek 


Ha a mérési eredményt — az időszakos telexgépes 
naplózáson túl — profilműszeren is meg akarjuk jele- 
níteni, akkor az analóg kimeneteket vesszük igény- 
be. Ezek 0—IV feszültséget szolgáltatnak 10mV-os 
lépcsőkben, és max. IOmA árammal terhelhetőek. 


A központi egység ismertetése 


A központi egység — blokkvázlata a 7. ábrán látha- 
tó — digitális jelfeldolgozó berendezés, amely a szá- 
mítógéphez hasonlóan utasítások alapján működik. 
Az utasítások sorozatából álló program képviseli az 
irányítás koncepcióját, ez határozza meg a működés 
menetrendjét, a jelek felhasználását, a parancsok 
képzését. A program módosításával az irányítás jelle- 
ge könnyen megváltoztatható, bővíthető, korrigál- 
ható. A programbevitel telexgéppel vagy telex lyuk- 
szalaggal történhet. 


áosítós anot 


(ux,ug, ue, Up! 


8 tas.c,0) 


ím venat 
(ca-ex) 


7. ábra 
A központi egység egyszerűsített biokkvázlata 


A központ fő egységei 

— A software programot és a közbenső adatokat 
SN 74201N RAM memúófriz tárolja. Ehhez tartoz- 
nak az utasítás-számlálók és címregiszterek , ame- 
lyek a memóriát címezik. 

— A számítások, döntések elvégzésére szolgál a pro- 
cesszor áramkör. Ez tartalmazza a TMS 0117 NC 
típusú mikroprocesszort, amely max. 10 jegyű 
számokkal tud aritmetikai műveleteket végezni. 
Felhasználható adatok (pl. konstansok) átmeneti 
tárolására is. 

— A perifériaillesztő, vonalillesztő, telexillesztő és 
CCITT áramkörök a központhoz csatlakozó peri- 
fériákkal létesítenek kapcsolatot. 

— Tartalmaz a központ különböző vezérlő egysége- 
ket, amelyek vezérlőjeleket állítanak elő prog- 
ramértelmezéshez és végrehajtáshoz. 


A központ különböző egységei három fontos belső 
vonalra csatlakoznak 

— adatvonalra (A B.CD) 

— utasításvonalra (UA , UB, Uc, UD) 

— a memóriához tartozó címvonalakra (CA — CN) 


A memóriában tárolt programot feszültségkimaradás 
esetére puffer üzemű akkumulátor védi. 


Az Egri Északi Vízműben megvalósított 
irányítási rendszer 


Információforrások 


A vízműrendszer irányításához az ADOUAREG-D 
berendezések a következő információkat (jelzések, 
mérések) kapják: 


kutanként 

— búvárszivattyú üzemállapota 

— villamos tolózár üzemállapota és véghelyzetei 

— a kút minimális vízszintje 

— a kútházban fellépő esetleges feszültségkimaradás 
— a kút által termelt víz mennyisége 

— elfogyasztott villamosenergia 

szivattyúházban 

— szivattyúk üzemállapota 

— villamos tolózárak üzemállapota és véghelyzetei 
— összes belépő vízmennyiség 

— összes kilépő vízmennyiség 

— kimenő nyomás 

— elfogyasztott villamosenergia 


gyűjtőmedencéknél és a magastárolóknál 


— szintmérés folyamatosan 
— szintmérés szintkapcsolókkal 


Meisinger — Szűcs: Az egri vízmű .. . 


HERTETT 25 
AUTOMATIZÁLÁS 78/11 


26 


Az üzemállapot és véghelyzet jelzéseket kontaktu- 
sok szolgáltatják. A vízmennyiség mérése impulzus- 
adós vízórával történik. A folyamatos szintméréseket 
és a nyomásméréseket Gamma Analcont rendszerű 
távadók végzik, A fogyasztott villamosenergiát im- 
pulzusadós fogyasztásmérő impulzusainak összegzé- 
se adja. 


A vízmű működése 


A vízmű üzemeltetésének legfontosabb vezető para- 
méterei a Hajdúhegyen lévő 2000 m? -es tároló víz- 
szintje, annak időbeli változása, valamint az összes 
kiadott vízmennyiség. A tárolót energetikai meggon- 
dolások alapján éjszaka célszerű tölteni és nappal 
adott menetrend szerint a biztonsági tartalékig ürí- 
teni. Az ürítési menetrendnél ügyelni kell arra, hogy 
a villamos csúcsidőben minimális szivattyúzásra le- 
gyen szükség. Ehhez szükséges a várható hálózati fo- 
gyasztás ismerete, amelyből következtetni lehet a 
következő időszakban megkívánt víztermelésre, és 
meghatározható a szivattyúházban üzemeltetendő 
gépek száma és mérete. A gyűjtőmedencék térfogata 
kicsi, térszinti tárolás tehát tulajdonképpen nincs, 
ezért az éppen üzemeltetett kutak számát az összes 
kiadott vízmennyiségnek megfelelően kell megvá- 
lasztani. Ki kell alakítani egy kútsorrendet, amely 
megmutatja , hogy melyik kutat célszerű adott eset- 
ben ki- vagy bekapcsolni. 
A vízmű irányításának alapja tulajdonképpen a szi- 
vattyúk és tolózárak vezérlése , szabályozása. Az ösz- 
szes szivattyú és tolózár vezérelhető helyi üzemben 
kézi, program szerint távműködtetésben, kézi és 
automatikus üzemmódban. A tolózárak esetén nem- 
csak a két véghelyzet, hanem közbenső (fojtott) 
helyzet is lehetséges. Igy a kutak egyenként is sza- 
bályozhatók, és lehetőség van a hálózati szivattyúk 
teljesítményszabályozására. 
A vízmű irányítása az előbbieknek megfelelően 
olyan program szerint történik, amely biztosítja mi- 
nimális energiafelhasználás mellett a fogyasztói igé- 
nyek maximális kielégítését. 
Eger város vízfogyasztása egy napra vonatkoztatva 
a következőképpen alakul: 
236— 5 ó között minimális fogyasztás 

5 ó— 6 ó között emelkedik a fogyasztás 

66 — 8 ó között erős csúcsfogyasztás 

8 ó — 18 ó között közepes csúcsfogyasztás 

18 ó — 23 ó között gyengébb csúcsfogyasztás 


Éjszakai üzem programja 


22 órakor minden kút és 2 db hálózati szivattyú in- 
dul. A Hajdúhegyen levő magastározó cöltődik, a 


2x250 m?-es gyűjtőmedence ürül mindaddig, amíg 
az 50 cm-es szintet el nem éri. 


Ha a gyűjtőmedencék szintje elérte az 50 cm-t, ak- 
kor a gépeket (hálózati szivattyúk) olyan üzemálla- 
potba állítja az AOUAREG-D, hogy a medencék- 
ben szinttartás legyen. A gépeket tulajdonképpen 
úgy kell üzemeltetni, hogy a hálózatra és a magastá- 
rozókba kiadott vízmennyiség a kutak által szállí- 
tott vízmennyiséggel egyenlő legyen. Ha a Hajdúhe- 
gyen levő magastározók megteltek, akkor a hálózati 
szivattyúk leállnak. A magastározó lassan ürülni 
kezd, a víz innen gravitációsan kerül a hálózatba, il- 
letve a fogyasztókhoz. 

Közben a 2x250 m?-es medence töltődik, mivel a 
kutak szivattyúi működnek. Ezek leállítása akkor 
történik , amikor a két gyűjtőmedence megtelt. 


A magastározók lassan ürülnek. Amikor a bennük 
tárolt víz mennyisége 1700 m? -re esik, akkor indul- 
nak a kutak szivattyúi és a hálózati szivattyúk. Reg- 
gel S óráig a gépek üzemeltetése olyan, hogy a ma- 
gastározók víztartalma ne essen 1700 m? alá. 


Nappali üzem programja 


A magastározók program szerint ürülnek. A gépek 
üzemeltetése olyan, hogy a 2x250 m?-es meden- 
cében a víz felső szinten legyen, a magastározók- 
ban pedig: 

9 órakor: 1500 m? 
14 órakor: 1300 m? 
22 órakor: 900 m? 
A gépek üzemeltetéséhez a hálózati szivattyúk ki- 
választása számítással, a kutak kiválasztása a gyűj- 
tőmedencék szinttartásával történik. 
A vízmű üzemvitelét irányító program az üzemelte- 
tés során szerzett tapasztalatok alapján változhat, de 
ez csupán software-módosítást jelent (új p.ogram 
bevitele). 
Az AOUAREG-D -— időmultiplex rendszerben tör- 
ténő működésének megfelelően — az egyes felada- 
tokra sorban tér rá. Egy feladatsor végrehajtását ne- 
vezzük ciklusnak, amely vázlatosan a következő lé- 
pésekből áll: 
— szint- és nyomásmérések végrehajtása 
— be-és kimenő vízmennyiség mérése 
— szintjelzések alapján parancsok végrehajtása 
— hálózati szivattyú kezelése (ötször ismétlődik) 
— kút kezelése (13-szor ismétlődik) 
Egy ciklus ideje átlagosan 8 perc. 


Félóránként a ciklusos működés megáll és a prog- 
ramvégrehajtás áttér a naplózó programra. A napló- 
zás tényleges elvégzése előtt értékelő számításokat 
végez a berendezés. Ekkor történik meg az előző fél- 
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órában fogyasztott villamosenergia adatainak össze- 
gyűjtése , a fogyasztások számítása és az üzemeltete- 
tendő gépek kiválasztása. Ezt követi a tényleges nap- 
lózás, amelynek során a telexgép egy naplósorba a 
következő adatokat írja ki: 


— naplózás időpontja (óra, perc) 

— mért értékek: 
gyűjtőmedence szint , nyomás 
magastároló szint 
bejövő vízmennyiség 
kimenő vízmennyiség 
fajlagos energiaigény 

— szivattyúk üzemállapota 

— kutak üzemállapota 

— hibajelzések 


Naponta egyszer összegző naplózás is történik a fő 
adatok kiírásával: 

— összes vízmennyiség 

— összes villamosenergia 

— üzemidők 


Üzembehelyezési tapasztalatok 


A műszer-automatika berendezéseket a VILLESZ 
a Heves megyei Vízmű Vállalattal kötött vállalko- 
zási szerződés keretében szállította és szerelte. A 
rendszer üzembehelyezését a MÉLYÉPTERV és a 
VILLESZ közösen végezte . 


A berendezések telepítése során kb. 6 km kábel ke- 
rült lefektetésre. A szerelési munkák szétszórt, egy- 
mástól több km-re lévő munkaterületeken folytak. 
Ez az eddigi helyszíni szerelési munkákhoz képest 
újszerű volt, és kezdetben nehézségeket okozott. 


Az üzembehelyezés már a szerelés ideje alatt meg- 
kezdődött. A szerelés előrehaladásával együtt nőtt 
a működésbe bevont egységek száma, végül a rend- 
szer teljes egészében üzembe lépett. 


Az üzembehelyezés fázisai a következők voltak: 

— perifériális kapcsolatok — bemeneti jelek, kime- 
neti parancsok — ellenőrzése kútcsoportonként 

— a diszpécser helyiségben levő berendezések — 
központi egység, helyi egységek, sématábla, te- 
lexgép — üzembehelyezése 

— az Északi I. telepen szint- és nyomásmérés üzem- 
be helyezése. Attól kezdve üzemelt az első kísér- 
leti program és folyamatos naplózás történt 

— a hálózati szivattyúk jelzéseinek és méréseinek 
üzembehelyezése. A naplózás kibővítése üzemál- 
lapot naplózással 


— Hajdúhegyen szintjelzés, szintmérés és a telepí- 
tett helyi egység üzembehelyezése. Itt komoly és 
sok problémát okozott az átviteltechnikailag ked- 
vezőtlen  (alumíniumerű jelzőkábel) és rendkí- 
vül zajos kábel 


— a kutak helyi egységeinek üzembe helyezése. Ez- 
zel a rendszer üzembe helyezése hardware olda- 
lon teljesen megtörtént. 

— a program fokozatos bővítése. Kezdetben a prog- 
ram passzív volt: jelzések, mérések megjelenítése , 
naplózás. Következő lépésként a sématábláról 
való működtetések programja készült el. Végül a 
teljes program már tartalmazza a gépek vezérlé- 
sét is, számított adatok alapján. 


Az átvitel biztonsága szempontjából két kritikus 
hely adódott. Az egyik az Almárvölgyben lévő 0 sz. 
kútházhoz vezető kábel, a másik a Hajdúhegyre ve- 
zető kábel. Az utóbbi okozta a több gondot. Ez ré- 
gen lefektetett 11 erű alumínium jelzőkábel, amely 
az idők folyamán több helyen megrongálódott. A 
javítások során egy új kábelszakasz a közvilágítási 
kábel mellé került, és ez a világítási időszakban 
olyan mérvű hálózati zavart okozott, hogy jó átvi- 
telt csak egészen különleges átviteli móddal lehetett 
elérni. 


Az egyre bővebb programok indításakor sok hasznos 
programtechnikai tapasztalatra tettünk szert. Ezek 
közül legfontosabbak azok, amelyeket a programok 
zavart körülmények közötti működésénél szerez- 
tünk. 


Az üzemeltetés és kezelők szempontjából fontosak a 
sématáblával kapcsolatos tapasztalatok. Az időmul- 
tiplex működésből adódóan az információk a séma- 
táblán nem azonnal jelennek meg. Ehhez és a muta- 
tós műszereket kiváltó számjegyes kijelzéshez a ke- 
zelők hamar hozzászoknak és munkájukban prob- 
lémát nem okoz. 


A sématáblán minden szivattyúnak és tolózárnak 
külön kapcsolója van, mégpedig gépegységenként 
három: szivattyú kézi- automata, tolózár kézi-auto- 
mata, tolózár nyit—zár. Az első működtető program 
ennek megfelelően készült. Az üzemeltetés során 
azonban kiderült, hogy a sématábláról kézzel a szi- 
vattyút és tolózárját külön vezérelni szükségtelen. 
Ezért a jelenlegi program gépegységenként mindösz- 
sze egy kapcsolót használ, amelynek három állása 
van: kézi, ki, automata . Kézi állásba vagy onnan ki- 
kapcsolva a szivattyú és a tolózár együttes menet- 
rendi működtetése történik meg. A kezelőnek tehát 
kézi üzemeltetés során sem kell törődnie a helyes 
sorrenddel. 
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Az eddigi tapasztalatok szerint a rendszer bevált, és 
szolgáltatásaiban lényegesen többet nyújt a hagyo- 
mányos megoldásoknál. Ezzel a rendszerrel szerzett 
tapasztalatok a további létesítmények üzembehelye- 
zésénél jól értékesíthetők. 


Mikrokomputer ipari 
szabályozásokhoz 


Az ipari szabályozások digitális operációinak mikro- 
komputeres feldolgozása egyszerű. Mindeddig az a 
körülmény jelentett nehézséget, hogy a mikrokom- 
putereket Single-Board-Computerként forgalmazták 
és a beépítés problémái a felhasználóra hárultak. 


Ezért a Siemens kifejlesztett egy beépíthető BGT 
210-es kompakt készüléket, amelyikben egy saját 
áramellátóval rendelkező mikrokomputer ,MC— 
210" található. A kompakt készülékben előkészített 
dugaszolóhelyeken periférikus építőelemeket lehet 
elhelyezni, amelyek átveszik a folyamathoz való 
csatlakozást . 


Az MC 210-es mikrokomputer a használatnak meg- 
felelően assemblerrel programozható , azonban lehet- 
séges a magasabb szintű PLIM programozónyelv al- 
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kalmazása is. A STEP 3 memoriálisan programozha- 
tó szabályozások programnyelvébe bekapcsolódva 
ipari felhasználások esetére a Siemens kifejlesztette 
a STEM programozó nyelvet, amellyel digitális ope- 
rációkat és logikai kapcsolatokat is fel lehet dolgoz- 
ni. 


Az 1978-as hannoveri vásáron a Siemens — a Simatic 
S31 szabályozórendszer egyéb készülékei mellett — 
nemcsak a digitálisan dolgozó BGT 210-es kompakt 
készüléket és a Simatic S3111-es szabályozókészülé- 
ket, hanem a két készülék kombinációját a Simatic 
S31 — 210-et is kiállította. 

(Simens sajtótájékoztató, 1978. aug.) 


Adatátvitel diagnózis 


Az Intershake II. távadatfeldolgozási (TP) diagnosz- 
tizáló rendszer, az Interview típusú display-vel kiegé- 
szítve, az első olyan diagnosztizáló berendezés, mely 
az adatátvitel komplex hardware és software problé- 
máit az adatfolyam pontos kijelzésével tudja anali- 
zálni és lokalizálni. Ez egy TP-szimulátor, monitor 
és teljesítményanalizátor egy egységben, mely mind 
ondine, mind off-line üzemben, szinkron és aszink- 
ron, teljes és félduplex átviteleknél alkalmazható 
256 kbit/s sebességig. A rendszer fölöslegessé teszi a 
különböző szokásos mérőműszerek időtrabló alkal- 
mazását és minimumra redukálhatja a kieső időket. 
Gyorsan kifizetődik alkalmazása az átkapcsolási és 
kiesési idők identifikálása és csökkentése, a rend- 
szersoftware-ből a szükségtelen és az elégtelen átvi- 
teli teljesítmény meghatározása által. Alkalmazható 
minden adatátviteli vezérlőegységhez, egyedi és cso- 
portos terminálhoz aktív TP szimulátorként, mert 
alkalmazása rugalmas és sokoldalú. 

(Nachrichterntechnische Zeitschrift 31.k.4.sz.1978.) 


Lapunk, az AUTOMATIZÁLÁS is szerepel azon a 
11 folyóiratot tartalmazó jegyzéken, amelyet egy 
reprezentatív felmérés alapján készítettek az olva- 
sottság és az információs forrásként való felhaszná- 
lás szempontjából a Marx Károly Közgazdasági 
Egyetemen. (Dr. Sándor Imre: A védjegy szerepe a 
termelési eszközök és berendezések vásárlási dönté- 
seiben. MM 1978/4. p. 684—690.) 
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ATMK 6.12 
Akkumulátortöltő 


Az ATMK 6/12 típusú akkumulátortöltő kisegítő töltésre alkalmas. Az élettartamuk máso- 
dik felében lévő akkumulátorok kapacitása lecsökken, gyakran szükség van utántöltésre, pl. 
a gépkocsi éjszakai üzemszünete alatt. Erre a feladatra kiválóan alkalmas ez a kis méretű és 
súlyú igénytelen készülék. 


A bekapcsolás a hálózati dugaszoló segítségével történik, ha a jelzőlámpa világít, a két csi- 
peszt csatlakoztatjuk az akkumulátorhoz. A piros zsínór a pozitív pólus, a kék a negatív. 
Ha a csipeszek véletlenül zárlatba kerülnek akkor sem történik különösebb hiba, mert a ké- 
szülék belső felépítése olyan, hogy károsodás nélkül viseli el a zárlati áramot, hőmérséklete 
tartós zárlat esetén is a megengedett maximális érték alatt marad. 


A készülékeken töltőáram beállítási lehetőség nincs, mert a maximális áram teljesen kisü- 
tött akkumulátor esetén sem több 3,5 A-nál. A töltődés folyamán az áram csökken. A töl- 
tő nyugodtan felügyelet nélkül hagyható, túltöltés nem következik be, mert 277 V cellafe- 
szültség felett a töltőáram erősen lecsökken, feledékenység esetén az akkumulátor nem 
megy tönkre. A töltő átkapcsolással alkalmas 6 Volt ill. 12 Voltos akkumulátorok töltésé- 
re. E 


TRANSZFORMÁTOR-RÖNTGEN ÉS VILLAMOSKÉSZÜLÉKGYÁRTÓ SZÖVETKEZET 


Postafiók: 46 
Irányítószám: 1441 
Telex: 22—4730 


Budapest VII., NEFELEJTS UTCA 39. 
Telefon: 221—459 
Kereskedelmi Osztály : 225—030 
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Esztergák robot- 


kiszolgálásának pontossági 


Az ipari robotok egyik nyilvánvaló alkalmazási te- 
rülete a forgácsoló szerszámgépek kiszolgálása , azaz 
a munkadarabok berakása és kivétele, vagy azok át- 
rakása az egyik gépből egy másik munkaterébe. A 
feladat aktualitását növeli a nagy értékű NC vezér- 
lésű szerszámgépek és az ezekből felépített flexibi- 
lis gyártórendszerek fokozódó elterjedése, valamint 
az egyre nehezebb munkaerő helyzet. 
A cikk áttekintést ad a tárgykörben megjelent lé- 
nyegesebb publikációkról, értelmezi, hengeres, ten- 
gelyszimmetrikus alkatrészekre a behelyezés pon- 
tosságának fogalmát és megvizsgálja, hogyan befo- 
lyásolják azt a szerszámgép, a robot és a munkada- 
rab különböző jellemzői. Beszámol végül néhány 
kísérleti eredményről. 

ETO: 007.52:621.941—229.6:621.941—187 


A témáról már eddig is számos publikáció jelent 
meg. Vannak olyanok, melyek két vagy több szer- 
számgépből álló flexibilis gyártórendszert [1, 2, 3], 
egy-egy speciálisan esztergák kiszolgálására tervezett 
robotot [4, 5, 6] ismertetnek. Mások foglalkoznak a 
szerszámgépek konstrukciójának, ill. a robot és a 
szerszámgép egymáshoz viszonyított helyzetének, 
valamint az előbbi mozgási irányainak analizisével 
[7, 8, 9]. A kezelt alkatrészek méretének és formá- 
jának kérdéseit többnyire csak az előrendezés lehe- 
tőségeinek szempontjából vizsgálják [10, 6]. 

A behelyezés pontosságáról nagyon kevés informá- 
ció áll rendelkezésre. Általában vagy azt feltétele- 
zik, hogy a robot pontossága megfelel a kívánt be- 
helyezési pontosságnak [5], vagy csak azt vizsgálják, 
hogy milyen pontosság szükséges a szerszámgép nyi- 
tott befogójába (tokmány, patron stb.) való behe- 
lyezéshez [9]. Ekkor a pontos befogást, azaz a robot 
pontatlanságának korrigálását a szerszámgép befogó- 
jának központosító képességére bizzák. 

A következőkben hengeres, tengelyszimmetrikus al- 
katrészekre értelmezzük a behelyezés pontosságának 
fogalmát és megvizsgáljuk, hogy hogyan befolyásol- 
ják ezt a szerszámgép, a robot és a munkadarab kü- 
lönböző jellemzői, végül beszámolunk néhány saját 
kísérleti eredményről. 
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kérdései 


A munkadarab behelyezési pontosságának 
értelmezése 


A hengeres munkadarabok helyzetét egyértelműen 
meghatározza a szimmetria tengelyük iránya és a 
tengelyen lévő egy referencia pontjuk helye. Hason- 
ló módon adható meg a szerszámgép munkaterének 
(befogójának) térbeli helyzete is. A behelyezést ak- 
kor tekintjük pontosnak, ha a két térbeli helyzet 
egyező. A pontatlanság mértékét pedig referencia 
pontjait Al tengely irányú, és Ar sugár irányú tá- 
volságával, valamint tengelyeik által bezárt Aa szög 
nagyságával mérjük (1. ábra). Megjegyezzük, hogy 
ez a meghatározás kitérő helyzetű tengelyekre is ér- 
vényes. 


Bár a gyakorlatban — kézi kiszolgálás esetén — álta- 
lában elegendő a Aa szögeltérés meghatározása a 
munkadarab , ütésének"? mérésével, a robotos ki- 
szolgálás hibaforrásainak analíziséhez szükség van 
a munkadarab különböző kiszolgálási fázisokban 
elfoglalt helyzetének pontosabb ismeretére. Ezért 
a robot fogóhelyzetét is az előzőekhez hasonlóan 
tengelyének és egy referencia pontjának helyzetével 
jellemezzük. 


1. ábra 
Hengeres munkadarabok befogási pontosságának 
meghatározása 


A kiszolgálási művelet fázisainak 
szerepe 


Robotos kiszolgálás esetén a robot valamilyen elő- 
rendezett halmazból, rendszerint adagolóból vagy 
palettáról veszi fel a munkadarabot és viszi be a gép 
munkaterébe. Ennek megfelelően a behelyezés ere- 
dő pontossága a következő fázis-helyzetek függvé- 
nye: 
— a munkadarab és a robot fogó egymáshoz viszo- 
nyított helyzete a felvételi pozícióban — a fogó 
zárása előtt és után; 


a 


2. ábra 
Különböző r sugarú hengeres munkadarabok befogási 
helyzetének változása 
a) egyszerű csuklós, kétújjú, 
b) paralelogrammás kétújjú fogó esetében 


— a munkadarabot tartó robot fogó és a szerszám 
gép befogójának egymáshoz viszonyított helyze- 
te a befogási pozícióban — a befogó zárása előtt 
és után. 


Az első fázis pontosságát egyrészt a robot, másrészt 
az előrendezés ill. az adagoló pontossága és flexibili- 
tása határozza meg. A jelen keretek között nincs 
mód a számos lehetséges megoldás [6, 10] részletes 
vizsgálatára. Mindössze a következőkre hívjuk fel a 
figyelmet. 


Az úgyszólván minden ipari robot szabványos fogó- 
készletében megtalálható két-újjú, csuklós kivitelű 
prizmatikus kialakítási típust alkalmazva, azok köz- 
pontosító hatása gyakorlatilag kiküszöböli a Aa 
szögeltérést. A munkadarab adagoló és a robot pon- 
tosságától függően változhat Al értéke. A munkada- 
rab átmérőjétől függően változik Ar értéke. Ez utób- 
bi a fogó geometriai adatainak ismeretében egysze- 
rűen számítható (2. ábra). 


A munkadarab második fázisában elfoglalt helyzete 
az előző fázisból származó pontatlanságok mellett 
kizárólag a robot pontatlanságának a függvénye. Ez 
utóbbi összeadódik a beállítási (tanítási), az ismétlé- 
si, valamint a deformációs hibából. Az utóbbira kü- 
lön felhívjuk a figyelmet, mivel a robotos kiszolgá- 
lást általában kis és közepes sorozatok gyártásához 
használják és ekkor a munkadarabok súlya és az et- 
től függő deformációs hiba is elég széles tartomány- 
ban változhat. Sajnos jelenleg a robot specifikációs 
adatai között nem szerepel a terhelés-változás okoz- 
ta lehajlás nagysága, de pneumatikus robotokkal 
szerzett tapasztalataink szerint a maximális kinyú- 
lásnál mért maximális terhelés okozta lehajlás értéke 
többszöröse lehet a robot ismétlési pontosságának. 
Ez a hiba új munkadarabra való áttéréskor szüksé- 
gessé teheti a robot újbóli beállítását. Ha a behelye- 
zési pozícióban a munkadarab tengelye párhuzamos 
a robot vízszintes karjának a tengelyével, akkor a de- 
formációs hiba nemcsak Ar, hanem Aa és AZ értéké- 
nek változását is eredményezi (3. ábra). 


A robotos kiszolgálás legkritikusabb fázisa a szer- 
számgép befogójának zárása. Ezen művelet sikere el- 
sősorban az előző fázisok pontosságától függ. Két 
szélsőséges esetet különböztethetünk meg. 


a) A munkadarab pontosan bekerül a szerszámgép 
befogójába és így annak zárásakor helyzete nem 
változik, 

b) az előző fázisok hibája olyan nagy, hogy a robot 
nem tudja behelyezni a munkadarabot a szer- 
számgép nyitott befogójába, tehát az egész befo- 
gási művelet meghiúsul. 

A gyakorlatban általában e két szélsőséges eset kö- 

zötti helyzetekkel találkozunk. Ekkor a hiba kikü- 
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3. ábra 
A változó terhelés okozta statikus deformáció hatása 
a munkadarab helyzetére 


szöbölésében a befogó központosító hatása és a ro- 
bot flexibilitása játszik szerepet. Ezek részletes 
elemzéséhez először külön-külön áttekintjük a meg- 
munkálandó munkadarab típusokat, az alkalmazha- 
tó befogó szerkezeteket és a különböző flexibilitású 
robotmegoldásokat és egyben utalunk az összetarto- 
zó megoldás-kombinációkra. 


Az előgyártmányok alapvető típusain a befogáshoz 
rendelkezésre álló bázisfelületek változatai a követ- 
kezők: 

1. palást, homloklap és csúcsfurat, 

2. palást és egy homloklap, 

3. palást, 

4. nincs előmunkált bázisfelület. 


Flexibilitás szempontjából három robot-típust kü- 
lönböztetünk meg: 

1. merev, 

2. mesterségesen megnövelt rugalmasságú , 

3. adaptív. 


Az első csoportba sorolhatók az ütközőkkel pozício- 
nált, hidraulikus vagy pneumatikus működtetésű ro- 
botok Ezek ismétlési pontossága viszonylag jó (0,1— 
05 mm) és ezért, ha az ütközőket jól beállították, 
akkor a befogó működésekor fellépő deformációs 
erők nem haladják meg a mozgatott teher okozta 
deformációs erőket. Ezen robotok alkalmazásakor 
kényelmetlenséget okoz az, hogy más alkatrészre va- 
ló áttéréskor a korábban említett rendszeres hibafor- 
rások (súly, átmérő) miatt szükség lehet az ütközők 
átállítására. 

A hidraulikus vagy villamos szervohajtással pozício- 
nált robotok ismétlési hibája jelenleg még lényege- 
sen nagyobb az előbb említett típusokénál (2—5 
mm). Ilyen nagy hibák esetén viszont már tekinté- 
lyes erők ébredhetnek a robotszerkezetben, mely 
erők nemcsak a robotszerkezetet károsíthatják, ha- 


nem gátolhatják a befogó szerkezetek központosító 
hatását. Ezért fejlesztettek ki olyan fogótípust, mely 
a robot mozgása közben mereven kapcsolódik a ro- 
bot karjához, de a befogási művelet előtt felszaba- 
dítható és ekkor csak igen kis erővel gátolja a befo- 
gó központosító hatását [1, 11]. Ennek a megoldás- 
nak előnye az, hogy pl. a robot számítógépes vezér- 
lése esetén a munkadarab változásakor a súlyválto- 
zás okozta állandó hibaváltozás kompenzálása a 
programba beépíthető. Hátránya, hogy az így kiala- 
kított fogó méretei túlságosan nagyok és ezért a 
munkadarab-csere gyorsaságát növelő iker-fogós 
megoldáshoz nem áll rendelkezésre elegendő hely a 
kiszolgált eszterga munkaterében. A fogó elvi műkö- 
dési vázlatát a 4. ábra, a fogót és a robot karját ösz- 
szekötő — az Önbeállást lehetővé tevő működtető 
elemek konstrukciós vázlatát pedig az 5. ábra szem- 
lélteti. 


k 


4. ábra ki 
A Fujitsu Fanuc robothoz alkalmazott fogó működési 
vázlata [11] leírás alapján 
1 — tokmány, 2 — munkadarab, 3 — fogó újjak, 4 — a fogó 
újjakat a robot karral összekötő elemek, 5 — robot kar 
a — munkadarab a behelyezési pozícióban 
b, c — a 4 összekötő elemek a 2 munkadarabot hozzá- 
nyomják az 1 tokmány homloklapjához, 
d — a tokmány zárásakor a 2 munkadarab tokmány 
homloklapja menti elmozdulását lehetővé teszik 
a 4 összekötő elemek 
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j 5.ábra i 
A Fujitsu Fanuc robothoz alkalmazott fogóban lévő 
összekötő elemek konstrukciós vázlata 
1 — csatlakozás a fogó ujjakhoz, 2 — csatlakozás a robot- 
karhoz, 3 — működtető munkahenger, melynek behúzott 
állapotában merev, kitolt állapotában pedig flexibilis a 
kapcsolata a fogó ujjak és a robot kar között, 4, 5 — rög- 
zítő felületek 
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A harmadik csoportba tartozó robottípusokat 
egyenlőre még csak laboratóriumi körülmények kö- 
zött, főleg szerelési feladatokra alkalmazzák. Jellem- 
zőjük az, hogy a fogójukba épített erő és nyomaték 
érzékelő jelének hatására a robot automatikusan be- 
állítja megfogóját az előre meghatározott erő-egyen- 
súlyi hlyzetbe. Segítségükkel a behelyezés pontossá- 
ga ellenőrizhetővé válik és a kézi behelyezési műve- 
lethez hasonlóan akár ütögetéssel, akár a munkada- 
rab ismételt behelyezésével is helyettesíthető. Nagy 
jelentőségét abban látjuk, hogy így az előmunkált 
bázis felületekkel egyáltalán nem rendelkező mun- 
kadarabok automatikus adagolására is mód nyílik. 


A lehetséges befogási módok közül a következő 

alapvető típusokat említjük meg: 

— patronnal vagy puha-pofás tokmánnyal, ütközte- 
tés nélkül, 

— pofás tokmánnyal, homloklapon ütköztetve, elő- 
zőhöz hasonlóan, de központosító csúccsal meg- 
támasztva, 

— két csúcs között. 


Az első csoportba tartozó befogók előmunkált pa- 
lástú munkadarabokhoz használhatók. Jellemzőjük 
a viszonylag kis nyitás és a nagy szorító felületek mi- 
atti jó központosító képesség. Ezért ezekhez jól al- 
kalmazhatók a , merev" robotok. 


A második csoportba tartozó befogási mód elsősor- 
ban tárcsás jellegű, paláston és homloklapon is elő- 
munkált alkatrészekhez alkalmazható. A nagy nyi- 
tási tartományú pofás tokmányokkal — a tokmány 
cseréje nélkül — az alkatrészek széles skálája meg- 
munkálható. A munkadarabot ütköztetni kell a tok- 
mány homloklapjához, mert ellenkező esetben a 
tokmány zárásakor csak a Ar hibákat küszöböli ki. 
A surlódó erők hatására a munkadarab befeszülhet 
a tokmányba. Tapasztalataink szerint a befeszülés- 


6. ábra 
A PNEUMAN (FER 7,5) robot SZTAKI-ban 
készült laboratóriumi őstípusa 
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7. ábra 
Kísérleti elrendezés 


a) elrendezési vázlat 1 — robot, 2 — munkadarab a felvételi 
pozícióban, 3 — eszterga 
b) robot mozgási útvonala a lépési sorrend feltűntetésével 
c) a kiszolgálási művelet SIROCO programja 
(egyszerűsített ábrázolási forma) 


hez tartozó szöghiba (Aa) rendszerint kisebb a sur- 
lódási tényezőből adódó értéknél. Ez azzal magya- 
rázható, hogy a pofák és a munkadarab közötti kis 
érintkező felületek miatt nem annyira a surlódó 
erők, hanem , forgácsoló erők" szerepe a meghatá- 
rozó. Az utóbbi hatását a munkadarabon keletkező 
bemaródások is tanúsították. 


Az ütköztetés megoldható , mesterségesen megnö- 
velt rugalmasságú" robot típussal, vagy , merev" ro- 
bot esetén valamilyen segédkészülékkel. Ilyen lehet 
pl. a harmadik befogási módnál említett központosí- 
tó csúcs. 

A két csúcs közötti befogás igen jó központosító ké- 
pessége miatt a , merev" robot típus előnyösen al- 
kalmazható. 


Kísérleti eredményeink 


Vizsgálatainkat az OMFB támogatásával fejlesztett 
és az Egri Finomszerelvénygyár által már gyártott 
PNEUMAN (FER 7,5) robot intézetünkben készült 
laboratóriumi őstípusával (6. ábra), ELV típusú esz- 
tergával és három különböző munkadarabbal végez- 
tük. Ezek méretei $ 100x100, $ 50x100 és $ 10x 
x100 mm. Az első két munkadarabot 4-pofás tok- 
mányba, az utolsót patronba fogtuk be. Az esetek 
többségében egyenes vonalú, néhány esetben körív 
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alakú pályán jutott a munkadarab a befogóba. Uj 
munkadarabra áttéréskor átállítottuk a robot fogó- 
ját és újból beállítottuk az ütközőket. A robot 
SIROCO vezérléssel [12], automatikus üzemmód- 
ban működött. 


A munkadarabot prizmáról vette fel a robot és az 
egyes behelyezési változatokat tízszer ismételtük. 
A tokmány homloklapjától számított 90 mm-es tá- 
volságban mikrométer órával mértük a munkada- 
rab , ütését" és annak irányát. A tíz mérés alapján 
számítottuk az ütés átlagértékét és szórását. A ro- 
bot és az eszterga elrendezési vázlatát, a robot 
mozgási útvonalát és az ehhez tartozó, SIROCO 
programot a 7. ábra szemlélteti. A 8. ábrán a kisér- 
leti elrendezés fényképe látható. 


8. ábra 
Kísérleti elrendezés fényképe, munkadarab a befogási 
pozícióban 


Bár előzetesen meghatároztuk az eszterga és a mun- 
kadarab pontosságát, első lépésként összehasonlító 
méréssel is megállapítottuk az ezekből adódó behe- 
lyezési pontatlanságot. Ezt a mérést az $ 50-es 
munkadarabbal végeztük úgy , hogy a munkadarabot 
kézzel, homloklapra ütköztetve helyeztük a tok- 
mányba egyszer véletlenszerű helyzetben, majd a 
tokmány és a munkadarab mindig azonos tengely 
körüli helyzetében. A "megfelelő A átlag és A; 
szórás értékek, ill. a tokmányhoz rendelt koordi- 
náta rendszerben mért szöghelyzetek alapján meg- 


határozott A, és Ay ill. Agx és Agy összetevőkre 
a következőket kaptuk: 


A Ag Ay Az Agg Agy € mm 


Véletlen helyzet 0,22 009 0,01 0,100,11 021 
Állandó helyzet 0.25 0,25 000001 001 000 


Az eredmények arra utalnak, hogy a tokmány és a 
munkadarab meghatározott, egymáshoz viszonyí- 
tott helyzetében azok pontatlanságából adódóan 
025 mm-es x-irányú állandó hibával (ütéssel) szá- 
molhatunk. A következőkben — ennek a hibának 
a kiküszöbölése érdekében — a behelyezési kísér- 
leteket mindig a tokmány és a munkadarab azonos 
tengely körüli helyzetében végeztük. Mivel az esz- 
tergálás pontossága szempontjából csak az ütés 
nagysága az érdekes, a továbbiakban nem adjuk meg 
annak derékszögű összetevőit. Az eredményeket. a 
9 . ábra tartalmazza. 


A mérési eredmények alapján a következő megálla- 
pításokat tehetjük: 


— A darab ütköztetés nélkül történő tokmányba- 
helyezésekor a kézi művelet átlaghibája majd- 
nem fele a robotosénak, míg a szórások értéke 
közel azonos (a/1 és al2, $ 100 és $ 50). 
Ugyanezt a műveletet ütköztetéssel végezve, az 
átlaghiba közel azonos, míg a robotos változatnál 
mért szórások értéke kb. 1/4-e a kézi módszeré- 
nek (b/1 és b/2). 


— A munkadarab homloklapra ütköztetését köz- 
pontosító csúccsal végezve, az átlaghiba tovább 
csökken, de a szórás értéke lényegében nem vál- 
tozik. Nincs különösebb jelentősége annak, hogy 
az ütköztetés után a befogó zárása előtt vagy 
után engedi el a robotfogó a munkadarabot (b/3 
és b/4). 


— Patronos befogás esetén (ütköztetés nélkül!) az 
ütköztetéses módszerhez hasonló kis szórást ka- 
punk és nincs lényeges eltérés a kézi és a robotos 
módszer eredménye között (aj! és al/2, 6 10). 


— Egyenes vonalú mozgás helyett ív-pályán helyez- 
ve be a darabot a pofás tokmányba az ütköztetés 
nélküli eredmények a korábbiakkal megegyezően 
rosszak , az ütköztetéses eredmények pedig lénye- 
gesen rosszabbak. Ez vonatkozik mind az átlag- 
hibára, mind a szórásra (c/1 és c/2). 


Ezek a megállapítások egyértelműen alátámasztják a 
korábbiakban a , merev" robotok alkalmazási lehe- 
tőségeire vonatkozóan leírtakat. 
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Kísérleti eredmények h? 
a) behelyezés ütköztetés nélkül el a munkadarabot, 4 — mint 3, csak a fogó a tokmány 
1 — kézzel, 2 — robottal zárása előtt ereszti el a munkadarabot 
b) behelyezés ütköztetéssel a homloklapon c) behelyezés ív-pálya mentén, azaz a vízszintes egység 
1 — kézzel, 2 — robottal, 3 — robottal és központosító forgatásával 
csúccsal megtámasztva, fogó a tokmány zárása után ereszti 1 — ütköztetés nélkül, 2 — ütköztetéssel 
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Félvezető detektorok 


alkalmazása 


SZÉKELY TIBOR 
(MAGYAR MŰSZERIPARI 
EGYESÜLÉS) 


kipufogógázok elemzésére 


A cikk célja, hogy áttekintést adjon a szocialista or- 
szágokban gyártott vagy fejlesztett, a kipufogó-gá- 
zok káros anyagainak meghatározására szolgáló 
műszerekről, a felhasználói oldal által támasztott 


nyekről, valamint a kipufogógázok elemzésének új 
lehetőségeiről és távlatairól, amikor megoldható 
lesz a forgalomirányítás keretében a környezetvé- 
delmi szempontok figyelembe vétele is. 

ETO: 543.271:621.43.068:621.382 


A levegőtisztaság-védelem 1981—85-re szóló ma- 
gyarországi koncepciója megállapítja, hogy az adott 
tervidőszakra növelni kell a belsőégésű motorok ál- 
tal kibocsátott toxikus anyagok ellenőrzését. Fel 
kell készülni, hogy a hatósági ellenőrző hálózaton 
kívül az üzemeltetők, karbantartók önellenőrző mé- 
rőcsoportjait megfelelő, könnyen kezelhető műsze- 
rekkel láthassa el az ipari háttér. 


Az ipari háttér azonos időszakra szóló koncepciója 
kiemeli, hogy az önellenőrző hálózat műszerellátá- 
sát elsősorban a KGST együttműködésekre (közös 
fejlesztés, kooperációs gyártás, gyártás-szakosítás) 
támaszkodva kell megoldani. 

A szocialista országok népgazdaságának teherbírását 
figyelembe vevő környezetvédelmi közép- és hosszú- 
távú együttműködési célprogramokat úgy kell előké- 
szíteni, hogy az igényoldal gyors növekedését az ipa- 
ri háttér képes legyen kielégíteni. 


A kipufogógázok környezetvédelmi 
szempontú elemzésének jelenlegi helyzete 


A széles körű környezetvédelmi program és az integ- 
rációs terv keretében felméréseket folytattunk az 
együttműködő országok igényének, műszaki köve- 
telményeinek, fejlesztési eredményeinek és gyárt- 
mányainak adatszerű meghatározására, a tudomá- 
nyos-műszaki együttműködések adta lehetőségeken 
belül [1], (2]. Az összesített adatokat a témák szak- 
értői szervezeteinek rendelkezésére bocsátottuk. Az 
együttműködés célja a módszerek és eszközök egy- 


ségesítése révén a KGST országok műszaki és gazda- 
sági integrációjának — mielőbbi megvalósulása az 
adott területen. 


E cikk keretein belül az eddig elért eredményeknek 
csak vázlatos bemutatása lehetséges. 


A KGST országok műszerigénye 
Az integrációs terv keretében 1977-ben végzett fel- 
mérések szerint a szénmonoxid és a szénhidrogének 


mérésére a KGST tagországok az alábbiakban ösz- 
szesített igényeket jelentettek be: 


1. táblázat 


CO (db) 


CH (db) 


1976—-80 1981-85 


1600 2083 
545 360 


e: emisszió mérés, i: immisszió mérés, x: nincs adat 


A nemzetközi adatszolgáltatás óvatosságára utal az a 
tény is, hogy az MNK felsorolt igényszámaival szem- 
ben az Országos Műszaki Fejlesztési Bizottság [2] té- 
matanulmányában az alábbi adatsor szerepel 1977. 
decemberében: 
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2. táblázat 
SZENNYEZŐ Igényelt mennyiség (db) 
ANYAG: 1976—1980 1981—1985 


co 
c H 188 5600 
füstölés 2200 


A 2. táblázat adatai a felhasználói igényoldal elkép- 
zeléseit mutatják annak vizsgálata nélkül, hogy azok 
mennyiben reprezentálnak fizetőképes keresletet. 


Nemzetközi követelményrendszer 


A téma felvetődésekor az egyes országok kutató in- 
tézményei a feladat ellátásához az adott lehetőségek 
között többnyire tőkés importból szerezték be a ku- 
tatási igényeket kielégítő műszereket (NSZK , Japán, 
USA stb.). Ennek következtében a különböző de- 
tektálási elvű műszerekkel mért adatok összehasonlí- 
tása problémákat okoz. 


A műszaki szabályozás egységesítése azonban meg- 
követeli a mérőműszerek egységesítését is, mert az 
eltérő mérési és hitelesítési módszerek alkalmazása 
lényegi kérdéseket is érint, ezért elengedhetetlen a 
KGST országok műszerparkjának összehangolása. 


Az integrációs terv keretében 1976-ban felmérést vé- 
geztünk az egységes követelményrendszer kidolgo- 
Zására, amelynek keretében kérdőívet küldtünk az 
országok témafelelős szervezetéhez. A főbb mű- 
szaki jellemzőkre vonatkozó válaszokat az alábbiak- 
ban mutatjuk be: 


3. táblázat 


Szennyező anyagok 


CH 


Műszaki jellemzők 


Összehasonlítva a KGST országok egyesített és még 
egységesítésre javasolható követelményeit a tőkés 
országokból beszerezhető műszerek jellemzőivel, a 
következőket állapíthatjuk meg: 


Méréstartomány tekintetében az értékeket a felhasz- 
nálói terület, illetve a normák határozzák meg. 

A mérési pontosság területén CO mérésénél az NDK 
nagyobb pontosságot szavatol (2.577), mint az 
NSZK (59), a KGST országok elvárása ennél kisebb . 
CH mérésénél a tartomány megegyezik a követel- 
ményekben rögzítettel a nyugati országokból besze- 
rezhető műszereknél is. 


A további pontosítási illetve szigorítási lépéseket az 
fogja meghatározni, hogy a KGST országok csatla- 
koznak-e az EGB előírásaihoz, illetve az, hogy ez a 
csatlakozás mikor történik meg. 


A KGST országokban fejlesztett illetve gyártott mű- 
szerek 


A kipufogógázok toxikus anyagai elleni védekezés 
feladatai, a műszaki-jogi szabályozás előírásai szük- 
ségessé tették, hogy a kipufogógázok elemzésével ne 
csak kutatóhelyeken, hanem vizsgáló állomásokon, 
helyszíni ellenőrzésken is foglalkozzanak részint ha- 
tósági, részint önellenőrzési céllal. Ennek a műszer- 
szükségletnek a kielégítésére néhány KGST ország- 
ban is megkezdődött a kipufogógázelemző műszerek 
fejlesztése és gyártása: elsősorban az NDK-ban, az 
MNK-ban és SZU-ban. 


A KGST Környezetvédelmi Tanácsa által koordinált 
együttműködési szervezeteken kívül az Állandó Bi- 
zottságok programjába is felvették a kipufogógázok 
toxikus anyagai elleni küzdelem feladatait (pl. Gép- 
ipari Állandó Bizottság 7. és 8. Szekciójában, a Köz- 
lekedési Állandó Bizottság 4. Szekciójában). 


A gyártásszakosításra bejelentett gázelemzők alábbi 


Mel Gstisti dd jee SEEN MERNEK adatai reprezentálják a szocialista országok eredmé- 
i tartomány: e: 0—5 tf —50 mglnm Pl Vjt 
i: 0-10 0-50 meglm? yes 4. táblázat 
j mglm Szennyező 
0—30 anyagok 
Mérési pontosság: e: t596 129 ORSZÁG co CO (es: HE füst 
i: 22 129 
Érzékenység: e: 1—29 199 BNK 4 9 tál 
i: 1-29 196 MNK ELKON S 205 - ELKON S 215 DFM-2 
Stabilitás: e: £29elhét — ] £19lnap NDK Infralyt-T  Infr.2T Et BM 
i: $l9elhét — ] £19lnap INK - —z a R-400 
Tá: e:20 s (5 (10 5) 3 min RSZE íg e 3 5 
i: 20 s (5-10 9) 2 min SZU? CO-Tester az z 1DA-106 
Keresztérzékenység: szűrőzéssel CSSZSZK ői eg sz és 
Kimenő jel: 0-5,0—20 mA Összesen: 3 1 1 4 
Működési mód: folyamatos 
Vill. energia: 12 V:, vagy 220V 50Hz a SZU műszerei csak a GÁB 8. szekció anyagaiban 
Kivitel: ja ipari vagy hordozható szerepelnek 


Székely: Félvezető detektorok . . . 
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A gyártásszakosítás előkészítése során a szerződések 
megkötésének feltétele a műszerek approbációja. 
Ennek érdekében összevont approbációs vizsgálatok 
kezdődtek. 


A GÁB 8. szekciója a szakosítási szerződések meg- 
kötését 1979—80-ra irányozta elő. A még hiányzó 
műszerek fejlesztésére tudományos műszaki együtt- 
működési program indul, amely része lesz a Hosszú- 
távú Gépipari Együttműködési Célprogram-nak 
(HGCP). 

Az MNK kidolgozta a műszer-módszer-hitelesítés 
egységesítésének első ajánlástervezetét, amelyet a fo- 
lyamatban levő új célkitűzések miatt csak átmeneti- 
nek tekinthetünk. 


Új mérési módszerek és mérőeszközök 
kidolgozása, bevezetése 
kipufogógázok elemzésére 


A motorizáció tempója fokozódik, a közúti szállítás 
volumene növekszik : következőleg a növekvő gépjár- 
műállomány mellett az infrastruktúra is növekszik. 
A karbantartó, vizsgáló állomásokat megfelelő mérő- 
eszközökkel kell felszerelni, amelyek költsége a je- 
lenlegi analizátorokénál jelentősen kisebb kell le- 
gyen. Az analitikai kémiában széles körben elterjed- 
nek a különböző ionok, valamint különböző oldott 
gázok (mint pl. széndioxid , nitrogén-oxid) koncen- 
trációját mérő elektródák. A mérés folyamatos, ami 
az ipari folyamatok irányítása esetén (beépített ér- 
zékelőkkel) igen nagy előnyt jelent. 

Az ionszelektív elektródák hátrányos tulajdonsá- 
gainak kiküszöbölésére a félvezető alapanyagú ér- 
zékelők igérnek megoldást. 


MOSFET és ISFET tranzisztorok 


Az ionszelektív elektródákon kialakuló felületi hid- 
ratált gél-réteg közti üvegréteg 107-8 Ohm soros el- 
lenállást jelent, így a műszer 1012 Ohm bemenő el- 
lenállás mellett biztosít 199 pontosságot. A probléma 
megoldását az elektródába épített MOS tranzisztor 
(Metal Oxide Semiconductor) adta, amelyet később 
az üvegmembránnal integrálva létrejöttek az ion-ér- 
zékeny FET tranzisztorok (Field Effekt Transis- 
tor). A MOSFET tranzisztor szolgáltatta az alapot 
az ISFET (/on Sensitive Field Effekt Transistor) 
tranzisztorok kidolgozásához [3], [4]. 


Az ISFET tranzisztorok bemutatásához röviden ösz- 
sze kell foglalni a MOS tranzisztor elméletét. A MOS 
tranzisztorban két diffundáltatott sziget — a , Sour- 
ce" és a , drain" — közötti felületet vékony oxidré- 
teggel szigetelt vezérlő-elektróda (gate) borítja. A ve- 


zérlő-elektróda előfeszítésével vezető csatorna alakul 
ki a két diffundáltatott sziget között. A csatorna el- 
lenállása, a source és a drain között folyó áram erős- 
sége az előfeszítés értékével szabályozható. 


Az ISFET tranzisztor felépítése azonos a MOS tran- 
zisztorral, de a gate fémezése hiányzik és azt a vizs- 
gálandó elektrolit helyettesíti. A gate oxid ISFET-ek 
esetében — ha az tiszta S1I02 — nem olyan tökéletes 
szigetelő, mint a száraz MOSFET-nél, hanem ionos 
vezető , mint az üvegmembrán. 


Az ISFET tranzisztorok kétféle üzemmódban dol- 
gozhatnak: referencia-elktródával, vagy anélkül. 


Referenciaelektródos üzemben lehetőség van az 
ISFET előfeszítésére (a MOSFET-hez hasonlóan) de 
tekintetbe kell venni a referencia-elektróda hatását. 
Referencia-elektródával a gate áramkörében fellépő 
feszülségek: EREF t EN " VG, ahol az EREp a re- 
ferenciaelektróda potenciálja, EN a Nernst potenci- 
ál, VG a gate feszültség. 

A Nernst féle tag az ionkoncentrációval változik, te- 
hát az ISFET tranzisztor úgy működik, mint az ion- 
érzékeny elektróda a hozzákapcsolt MOS tranzisz- 
torral együtt. Meg kell azonban jegyezni, hogy a sta- 
bilitás javítására célszerű ezekbe a tranzisztorokba 
olyan külön szigetelőréteg beépítése, amelyen ion- 
diffúzió nem lehetséges. 

Néhány szót az ISFET tranzisztorok érzékenységé- 
ről: Egy olyan tranzisztornál, amelynél a vezető csa- 
torna szélességlhosszúság viszonya W/L-100, az elek- 
tron mozgékonyság up-500 cm? /Vs, a drainfeszült- 
ség Vp:10-3 V, akkor a drain áram: 


ID- (W unILI a Vp 


99716 . 1078 coulomblem? töltésváltozásra Ip - 
z 08 HA áramváltozást lehet kapni, amely már mér- 
hető érték. 

Az elmondottak lehetőséget adnak a kémikusoknak 
arra, hogy ion-érzékeny elektródok helyett ISFET 
tranzisztorok alkalmazástechnikai kísérleteit indít- 
sák meg a kipufogógázok oldatban elnyelt kompo- 
nensei meghatározására. 


Bulk típusú félvezető alapú gázérzékelők 


Az irodalomban és az ipari méréstechnikai gyakor- 
latban megjelentek nem ISFET típusú félvezető ala- 
pú gázérzékelők. Ezeket az érzékelőket gáz-tranzisz- 
toroknak nevezik és elsősorban éghető gázok méré- 
sére használják. Működésük a félvezető tömb veze- 
tőképességének a változásán alapul, így a bulk típu- 
sú érzékelők közé tartoznak. 
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Székély: Félvezető detektorok... 


Ismeretes, hogy egy félvezető anyag határfelületein 
mások a töltéshordozók energiaviszonyai, mint a fe- 
lülettől távol; ezt a határfelületen levő rendezetlen 
vegyértékkötések, vegyértékelektronok okozzák. A 
felszakadt kötések Van der Vaals erőterében a gázok 
könnyen adszorbeálódnak , miközben elektront ad- 
nak le vagy vesznek fel a félvezetőből. A donor jelle- 
gűek pozitív ionokká válnak; kation típusú szennye- 
zők: 

— éghető gázok: CO 

— szerves gázok: alkoholok, ketonok, észterek . . . 

Az akceptor jellegű gázok negatív ionokká válnak; 
anion típusú szennyezők: 

— oxigén, ózon, 

— klórstb. 

Az ,n" típusú oxidfélvezetők (pl. Sn02, ZnO, 
Ta203, Ti02, Fe20O3 stb.) felületén adszorbeálódik 
a levegő oxigénje negatív ionok formájában. A felü- 
let alatti félvezető réteg töltéshordozókban elszegé- 
nyedik, tértöltésréteg alakul ki, az anyag fajlagos ve- 
zetőképessége csökken, amely arányos a levegő oxi- 
génjének parciális nyomásával. Mivel a környezeti le- 
vegőben az oxigén parciális nyomása állandó, a fél- 
vezetőtegy meghatározott hőmérsékletre hevítve 
(200—4009€) az adszorbeált oxigén mennyisége, va- 
lamint az adszorpció foka stabil lesz, a félvezető ve- 
zetőképessége állandóvá válik , miközben eltávoznak 
a felületről az időközben adszorbeálódott kation jel- 
legű vízgőzmolekulák is. 

Ha ugyanazon feltételek mellett éghető gázok mole- 
kulái érik a félvezető felületét, kationos adszorpció 
lép fel és a tértöltésrétegben megnő a vezetési elek- 
tronok sűrűsége, vagyis a félvezető fajlagos vezető- 
képessége a gázkoncentráció nagyságával összefüggő- 
en megnő. Ha a gázbeáramlás megszűnik, a félvezető 
ellenállása a kiindulási értékre emelkedik. Ennek a 
mechanizmusnak (adszorpció — deszorpció) a sebes- 
ségét, valamint a detektálás érzékenységét is kedve- 
zően befolyásolja a magasabb működési hőmérsék- 
let, míg a környezeti hőmérséklet és a relatív nedves- 
ségtartalom befolyása csökken. 


A visszaállási idő a folyamatok fizikai jellege mi- 
att igen kicsi, a reagálási sebesség 10 s nagyságrendű. 
A reagálási sebességet az 1. ábra mutatja. 


A gáztranzisztorok tulajdonságait konkrét típus vizs- 
gálatával mutatjuk be. 


Székely: Félvezető detektorok... 


A japán gyártmányu TGS (Taguchi Gas Sensor) egy- 
szerűsége, kis mérete, nagy érzékenysége, hosszú 
élettartama, egyszerű kiszolgáló áramkör igénye és 
alacsony ára miatt alkalmasnak tűnik tömegméretű 
műszergyártás érzékelőjeként való felhasználásra. 


Alapjában ónoxidból szinterelt félvezető , amelynek 
szelektivitásával kapcsolatban még kifogások merül- 
nek fel, de a tárgyalt tématerületen érzékelendő gáz- 
komponensek közül külön-külön szelektíven ki le- 
het emelni egyeseket az alapanyagba kevert fémoxi- 
dokkal, továbbá a katalizátorként működő aranyve- 
gyület segítségével. A vizsgáló áramkör kapcsolási 
vázlatát a 2. ábra szemlélteti. 


2. ábra 


A környezeti tényezők (hőmérséklet, levegő relatív 
nedvességtartalma) és a fűtőfeszültség stabilitásá- 
nak hatását vizsgálva a következő eredmények adód- 
nak. A kimenő feszültség (Uj ) függését a környezeti 
hőmérséklettől a 3. ábra mutatja. 


3. ábra 


A kimenő feszültség (UL) függését a környezeti le- 
vegő nedvességtartalmától a 4. ábra mutatja. 


A kimenő feszültség (UL) függését a fűtőfeszültség 
stabilitásától az 5. ábra szemlélteti. 
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5. ábra 


A TGS detektor érzékenységi karakterisztikája (6. 
ábra) mutatja, hogy az összetétel változtatásával a 
koncentrációfüggő kimenő villamos jel (Uj, értéke) 
miként változik. 


Az érzékelő illetve a készülék hitelesítési módját te- 
kintve a felhasználási terület ismeretében általában 
adott, hogy. melyik a mérni kívánt légszennyező 
anyag, továbbá a koncentráció maximális illetve 
megengedhető mértéke. 

A 7. ábra mutat be egy tipikus érzékelő karakterisz- 
tikát, bejelölve rajta a közel lineárisnak tekinthető 
szakaszokat. 


7.ábra 


A nagy meredekségű szakasz (a) a kis koncentrációk 
mérésére alkalmas, a kis meredekségű (b) szakasz a 
nagyobb koncentrációtartományban szükséges mé- 
rési feladatok ellátásához megfelelő. 


A felsorolt tulajdonságok figyelembevételével a 
TGS típusú félvezető alapú gázérzékelő felhaszná- 
lásával könnyen szerkeszthető kettős rendeltetésű 
készülék. Elvi kapcsolását a 8. ábra szemlélteti. 
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8. ábra 


A detektor pl. munkahelyi légszennyezettség vagy 
robbanásveszély jelzésére is fehasználható: a PJ-el a 
kívánt riasztási szint beállítható. Az érzékelő mun- 
kaellenállását a T termisztorral párhuzamosan kö- 
tött R ellenállás és a Pj adja. A koncentráció szám- 
szerű mérésére az M kijelző műszer szolgál, amely a 
P2-vel kalibrálható. A műszer nullázása szennyezés- 
mentes levegőben vagy klimakamrában a P3-mal 
végezhető el. 

A gáztranzisztor tulajdonságai lehetővé teszik a fo- 
lyamatos üzemeltetés biztonságos ellátását is. Élet- 
tartama statisztikus átlagban több év. 


A légszennyezés mérésével összekapcsolt 
számítógépes forgalomirányítási rendszer 


A gáztranzisztorok felhasználásával a forgalomirá- 
nyítás új módjára nyílik lehetőség. 

Nagyvárások forgalmi csomópontjaiban a levegőmi- 
nőség (immisszió) értéke csúcsforgalmi időszakok- 
ban többszörösen meghaladja a megengedhető, rö- 
vid ideig tartható szennyezési csúcsértékeket. 


ta megteremti azt a lehetőséget, hogy a forgalomirá- 
nyítás automatika-rendszeréhez hozzákapcsolható 
legyen pl. a szén-monoxid és az elégtelen szén-hidro- 
gének koncentrációjának mérése. Egyszerűbb kivi- 
telben csak mint határértékjelző, igényesebb kiépí- 
tésben mint szennyezettségi szint regisztráló rend- 
szer. A távadatközlés nem igényel külön hálózatot, 
mert a mért jelek megfelelően kódolva a központba 
vihetők, dekódolhatók és értékelhetők. 


A csomópontok lévegőminőségi jellemzőinek isme- 
rete lehetőséget ad a központnak forgalomterelések- 
re és ezáltal a szennyezett levegő felhígulásával a 
szennyezettségi szint határérték alá csökkentésére. 
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Budapesti Műszaki Egyetem Elektronikus Esz- 
közök Tanszéke: Ujtípusú ionszelektív elek- 
tródák alkalmazásának lehetősége az analiti- 
kában, orvosbiológiában és a környezetvéde- 
lemben. Tanulmány. Budapest 1977. 


Anyagmozgatási 
szakkiállítás Párizsban 


A tőkés országok egyik legjelentősebb anyagmozga- 
tási szakkiállítását, a 17. , Salon International de la 
Manutention"-t december 5. és 13. között a párizsi 
CNI.T. kiállítási csarnokban rendezik meg. 


A rendszeresen ismétlődő nagy európai anyagmozga- 
tási szakkiállítások (Hannover, Párizs, Birmingham) 
közül ez évben csak a párizsi kerül sorra, ezért előre- 
láthatóan a hazai francia iparon kívül nagy számban 
fognak megjelenni a kiállításon a szomszédos tőkés 
országok vezető anyagmozgatógép gyártó cégei is. 
A Salon az utóbbi években nem csak a kiállítási te- 
rület nagyságában és a kiállító cégek számában mu- 
tat állandó fejlődést, hanem egyre szélesedik a kiál- 
lítók által képviselt tevékenységi terület is. A kiállí- 
táson kezdettől fogva résztvevő gépgyártókon kívül 
megjelentek a részegység gyártók, az automatika ele- 
meket és vezérlő berendezéseket gyártó vállalatok és 
újabban a szállítmányozók, közlekedési eszköz gyár- 
tók, rektárházi társulások, minősítő intézmények, 
tanácsadó szolgálatok stb. is. 

A 17. Salon az üzemi és üzemek közötti anyagmoz- 
gatás, a raktározás és termékelosztás teljes területét 
— közte az anyag és információáramlási folyama- 
tok automatizálását — teljes összefüggésében, egy ki- 
állítás keretében mutatja be. 


Szabványosított 
interface rendszerek 


A folyamatszabályozó számítógépeket egyre elter- 
jedtebben alkalmazzák mérő-, vezérlő- és szabályozó 
rendszerekben. Az adatfeldolgozó számítógépekkel 
ellentétben ezek mindíg valós időben (real-time) dol- 


Székely: Félvezető detektorok . ... 


hírek e hírek e hírek e hírek e hírek o hírek e hírek s hírek e hírek 6 hírek e híre 


[4] J. N. ZEMEL: Ion Sensitive Fields Effect 
Transistor and Related Devices. ANALYTI- 
CAL CHEMISTRY Vol.47. N.2. febr. 1975. 

[5] DT-PS 2.005.497 — TAGUCHI, NAOYOSKI, 
KOBE, HYOGO: Gasspürelemert und Ver- 
fahren zu seiner Herstellung 

[6] GAÁL Lajos: Félvezető alapú gázérzékelő al- 
kalmazási lehetőségei a környezetvédelem- 
ben. MÉRÉS ÉS AUTOMATIKA 1976/11. 
p. 417. 


goznak, vagyis mindíg összeköttetésben vannak (on- 
line) a vezérelendő folyamattal, hogy az érkező in- 
formációra regálni tudjanak és beavatkozhassanak. 
A gépek előállítói interface rendszereket dolgoztak 
ki. Az első szabványosított rendszereket az USA és 
Európa magkutató intézetei dolgozták ki. Igy 
1964]65-ben az angol NIM rendszer, majd 1967-ben 
a CAMAC (Computer Application for Measurement 
and Control) rendszer. Az egyes iparvállalatok is 
kezdtek interfaceket kidolgozni saját műszereikhez. 
Igy a Philips a Party-line rendszert és a Hewlett- 
Packard a saját sínrendszerét (BUS-SYSTEMS), 
mellyel mérőműszereket, nyomtatót és asztali szá- 
mítógépet lehetett összekötni. Ezek a törekvések 
egy szabványt eredményeztek, melyet az IECJTC— 
—66 1973-ban adott ki , Szabvány interface rend- 
szer programozható mérőberendezések részére" cím- 
mel. Ez általános lett (pl. német DIN 66.22 is átve- 
szi). A CAMAC és az IEC sínrendszer technikailag 
kiérlelt, ezen interfaceket alkalmazó berendezések 
széles választéka kapható. Mindegyik rendelkezik 
előnyökkel, speciális felhasználási területtel és a 
programozásnál figyelembe veendő tulajdonságok- 
kal. 

(Technisches Messen atm. 45.k. 4.sz. 1978.) 


Ultrahangos áramlásmérő korrozív ipari 
szennyvizek mérésére 


Erősen korrozív ipari szennyvizek áramlásának 
0,599 pontos mérésére alkalmas az amerikai DuPont 
Co., Vállalat, 580 típusú, ultrahangos áramlásmérő- 
je. Ennél a típusnál nem jelentkezhetnek dugulási 
problémák, mivel a mérőmű nincs az áramló folya- 
dék útjában. Az 580 típusú áramlásmérők mozgó 
alkatrészt nem tartalmaznak. A műszert csődarab 
formájában alakították ki, amelynek két külső fa- 
lára szerelték fel az ultrahangos adó-, illetve vevő- 
egységet. 

(The Oil and Gas Journal, 76.k.9.sz.1978.febr.) 
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Nyomásvezérelt ellenállások 


a hidraulikában 


A nyomásvezérelt ellenállások (PCR) elvét haszno- 
sító ülékes modulelem sor széles körű felhasználá- 
sához a szerző röviden összefoglalja az ezekkel ki- 
alakított hidrosztatikus vezérlőrendszerek alapel- 
veit, az elemek univerzális alkalmazásának lehető- 
ségeit. Néhány kapcsolással illusztrálja a hagyomá- 
nyos (útváltókon alapuló) és a nyomásvezérelt el- 
lenállásokból felépített vezérlések közti különbsé- 


get. 
ETO: 681.523.4 


A hidrosztatikus berendezések vezérlőrendszerei lé- 
nyegében útváltók, nyomás-, áramlás és zárószele- 
pek megfelelő kombinációiból állnak. A teljes vezér- 
lőrendszer létrehozása különálló , zárt egységet képe- 
ző vezérlőelemek összekapcsolásával történik és lé- 
nyegében az építőkocka elv alkalmazásán alapul. El- 
térés csak az egyes elemek közti kapcsolatok kialakí- 
tásában van (pl. csővezeték, fűzött blokk, fűzött 
alaplap stb.). E vezérlési elv alapját az útváltók képe- 
zik, melyek a munkavégző szerv mozgásirányának 
megfelelően kapcsolják az egyes folyadékáram irá- 
nyokat. Az útváltó átkapcsolásakor az egymással 
párhuzamos áramlási irányok kapcsolása kényszer- 
jelleggel történik (vagyis egyidejűleg kapcsoljuk a 
nyomó és kifolyóágat). Az egyéb vezérlési és sza- 
bályozási feladatokat külön-külön elemek látják el 
(fojtó, záró, áramlás és nyomásszabályozó elemek), 
melyek mind a teljesítményátvívő rendszerben! he- 
lyezkednek el. A munkavégző elemekhez csatlakozó 
vezetékekben két áramlási irány lehetséges. A szele- 
pek egy részének csak az egyik áramlási iránynál sza- 
bad működnie. Ellenkező irányú folyadékáramlás- 
kor az elem működésen kívül helyezése egy vissza- 
csapószeleppel történik, melyen keresztül az elemet 
végeredményben kikerüljük. 

E vezérlési elvtől lényegileg eltér a nyomásvezérelt 
ellenállások alkalmazása. Itt minden egyes áramlási 
irányt külön-külön vezérlünk. A teljesítményágban 


1 teljesítményátvívő rendszer (főkör) — ahol a munkavég- 
zéshez szükséges teljes energiamennyiséget továbbítjuk. 
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áramlási irányonként egyetlen egy szelep látja el a 
vezérlőrendszer kialakításához szükséges összes alap- 
vető feladatot. Az elővezérlés gondoskodik a fel- 
adatnak megfelelő kapcsolási, zárási, nyomás- és 
áramlási funkció teljesítéséről. E hidraulikus vezér- 
lőrendszer alapelemét nevezik logikai elemnek, 10- 
gisztornak, cartridge-nek, becsavarható szelepnek, 
stb. 


E megnevezésekkel kapcsolatban megállapíthatjuk, 
hogy a szelep működési elvét ill. vezérléstechnikai 
feladatának lényegét az eddig alkalmazott nevek 
egyike sem tükrözi. Hiszen a logikai elem megjelö- 
lés csak az elem egyik funkciójára, mégpedig a kap- 
csolási funkcióra utal. Hasonlóan a 2/2-es útváltó 
megjelölés is. A cartridge, becsavarható-, beépíthető 
név csak a beépítési módra ill. a kialakításra utal. 
Legmegfelelőbb a , nyomásvezérelt ellenállás"? funk- 
cióra utaló név, melyet az egyszerűség kedvéért an- 
gol megfelelőjének kezdőbetűivel PCR (pressure 
controlled resistance) rövidíthetünk. 


A nyomásvezérelt ellenállások néhány jellegzetes ki- 
alakítása az 1. ábrán látható. Különböző gyártási ill. 
vezérlési szempontok miatt a golyós ill. a kúpos ülé- 
kes szelepkialakítások a legelterjedtebbek. A xolyó- 
sat általában csak kapcsolási feladat elvégzésére 
használják (elvileg nem kizárt a többi feladat ellátá- 
sa sem). Hátránya, hogy golyóval hosszabb időn ke- 
resztül a hermetikus zárás nehezebben biztosítható, 
mint kúpos szeleppel. 


A kúpos szelep kialakítása a 2. ábrán látható a jel- 
lemző geometriai méretekkel együtt. A szelep nyitá- 
sa, zárás ill. két véghelyzete közti bármely sztatikus 


1. ábra 
Különféle szerkezeti kialakítású nyomásvezérelt 
ellenállások 


2. ábra 
Ülékes, kúpos nyomásvezérelt ellenállás 


állapota meghatározható a szeleptestekre ható erők 
ismeretében: 


F.:FetFsrA p,—A4PA—Appg:0; (I) 


ahol: 
kaGje D2r k (d) — ysin 2992 j 
B 4 4 ; 
: 2 
(d, — ysin 20) D2r 
ajó egye § A S AATAB 7; 
F,  — a folyadékáramlásból származó (impulzus) 
erő , 
F,  — rugóerő, F,, — a nyitásnak megfelelő rugó- 
erő, 
F — a surlódóerő, 


PA: Pp ÉS p, — a 2. ábrának megfelelő terekben 
uralkodó nyomások, 

A,B — a vezérelt terek, 

x — a vezérlőtér. 


A szeleptest helyzete lényegében, a nyomásvezérelt 
elvnek megfelelően, a szelep különböző felületeire 
ható nyomások függvénye. Zavarójelnek, tehát a 
fenti elv következetes érvényesítését gátló tényező- 
nek tekinthetők a folyadékáramlásból és a surlódás- 
ból származó erők. 

Az alábbiakban tekintsük át a különböző vezérlési 
feladatok PCR-rel történő megoldását. 


Nyomásvezérelt ellenállásokkal megoldható 
feladatok 


Kapcsolás 


A hidrosztatikában szokásos jelölés szerint egy nyo- 
másvezérelt ellenállás a 2 útú 2 helyzetű (2/2) útvál- 
tó feladatát képes ellátni. Logikailag pedig a NEM 
funkciót valósítja meg, vagyis ha az x ágon megfele- 


lő nagyságú (nyomású) vezérlőjel van, akkor az A 
és B ágak között a kapcsolat megszakad. A kapcso- 
láshoz szükséges  vezérlőnyomás nagysága az (1) 
összefüggésből, a p,-et kifejezve , egyszerűen megha- 
tározható. 


PCR-ek vezérlése ellenállás félhídakkal 


A kapcsolási funkció azt jelenti, hogy a vezérlőjel 
függvényében két különböző ellenállásszintet kap- 
csolunk, egy végtelent (A és B ág egymástól elválasz- 
tott) és egy végest (A és B összekötött). Megjegyez- 
zük, hogy a véges ellenállás értéke a nyitás korláto- 
zásával Széles határok között változtatható , egészen 
egy minimális értékig, mely megfelel a teljesen nyi- 
tott szelep áramlási ellenállásának. A kapcsoláshoz 
szükséges nyomásszintek kialakítása két módon tör- 
ténhet: 

— két aktív tagú ellenállás félhíddal (3/2-es útvál- 
tóval, 3.1 ábra), a szükséges nyomás ekkor köz- 
vetlenül kapcsolható , 

— egy aktív és egy passzív tagú ellenállás-félhíddal 
(2/2-es útváltóval, 3.2 ábra). Itt a nyomás az ál- 
landó fojtás és az útváltó által képzett ellenállá- 
soknak megfelelően alakul. 


4 42 43. 44 


4. ábra 


5.ábra 
PCR-ek vezérlése két aktív tagú félhíddal 
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A kapcsolási funkciót ellátó PCR-eket osztályozhat- 
juk még a vezérlőenergia forrása szerint is: 

— külső (aktív) vezérlésű (3. ábra), 

— belső (passzív) vezérlésű (4. és 5. ábra). 

Első esetben az energiaforrás független a PCR által 
vezérelt rendszertől, míg a másodikban a vezérlés- 
hez szükséges nyomást és folyadékmennyiséget a 
vezérelt rendszer biztosítja. Külső vezérlés esetében 
a vezérlőnyomást szabadon választhatjuk meg a 
megvalósítandó feladat függvényében, függetlenül a 
vezérelt rendszerben fellépő nyomásváltozásoktól 
(nyomáslökésektől), továbbá az egyéb zavaró ténye- 
zőktől. A vezérlőenergia biztosításához azonban füg- 
getlen energiaforrás szükséges. 


Belső vezérlésnél a szelep zárásához szükséges ener- 
giát mindig az ülékes elem által vezérelt rendszer na- 
gyobb nyomású részéből kell biztosítani, vagyis az A 
vagy a B ágból. A 4. ábrasoron a vezérlőenergia biz- 
tosításának néhány lehetséges változatát mutatjuk 
be egy aktív tagú ellenállásfélhíddal, a két lehetséges 
áramlási iránynak (A-B vagy Bo A) megfelelő válto- 
zatokban. Az 5. ábrasor a két aktív ellenállással kép- 
zett félhíddal történő vezérlés változatait mutatja. 


Természetesen ezekből az elemi kapcsolási funkciót 
ellátó elemekből a gyakorlatban alkalmazott kap- 
csolások kialakíthatók. A 6.2 ábrán példaként be- 
mutatjuk egy 4/3-as elővezérelt útváltónak (6.1 áb- 
ra) kapcsolási feladatát ellátó PCR kapcsolást. 


er 


SSE EZ SE 


7 


6. ábra 
4/3-as útváltó kétféle kialakítása: 
6.1. elővezérelt útváltó 
6.2. helyettesítő PCR rendszerű kapcsolás 


Zárás 


Elvileg a kapcsolási funkciónak magában kell fog- 
lalnia a zárás feladatát is, hiszen kapcsoláskor nyit- 
ni ill. zárni kell bizonyos csatornákat. Mégis, egyet- 
len probléma, mégpedig a résolaj mentes (hermeti- 
kus) zárás követelménye miatt, különbséget kell ten- 
nünk zárás és kapcsolás között. A zárás tehét bizo- 
nyos csatornák ill. terek : szivárgásmentes lezárása. 
(Kapcsolásnál történő zárásnál csak egyes csatornák 
közötti kapcsolatot kell megszakítani, nem feltétle- 
nül szivárgásmentesen és nem Zárva ki a más csator- 


nák pl. vezérlőág felé történő szivárgást.) A zárás fel- 
adatát a tolattyús útváltók egymagukban, szerkezeti 
kialakításuk miatt, nem képesek ellátni, hiszen a to- 
lattyú és a ház között meglévő résen keresztül nyo- 
máskülönbség hatására folyadékszivárgás jön létre. 
Ezért a hagyományos rendszerekben a szivárgásmen- 
tes zárást az útváltók mellett vezérelt visszacsapósze- 
lepek alkalmazásával biztosítják. A vezérelt vissza- 
csapószelep végeredményben a kapcsolás és zárás 
funkcióját együttesen megvalósító PCR-ek elődjé- 
nek tekinthető. PCR-eknél is a zárást az ülék és a 
szeleptest kialakításával érik el, tehát az A és B ág 
egymástól szivárgásmentesen elválasztható. Záráskor 
azonban nem csak két teret kell egymástól szivárgás- 
mentesen elválasztani, hanem az adott térből a ve- 
zérlőelemen keresztüli mindenféle szivárgást meg 
kell akadályozni. 


Ezt a követelményt a PCR-ek sem képesek minden 
esetben feltétel nélkül kielégíteni, hiszen: 


— a B tér és az x vezérlőtér nincs egymástól szivár- 
gásmentesen elválasztva; (a palástmenti résvesz- 
teségek nagyságát a 7. ábrán tüntettük fel külön- 
böző ülékes szelepek és illesztések esetére) 


1- BOSCH jaraLó- 
NA 20 
té szsest 27 SCHWELMÍGUS 


(em/p) 


3-7-A-9um 
4-A:17um 


7. ábra 
Kúpos, ülékes PCR palást menti résvesztesége 


— az alkalmazott elővezérlőelemek jelentős része 
nem biztosítja a résolajmentes zárást a vezérelt 
terek, az energiaforrás és a kifolyóág között; 
(rendszerint tolattyús kialakításúak) 

— véletlen nyomáslökéseknél az erőegyensúlyon 
alapuló zárás megszűnhet. 


Ezért PCR rendszerben a záráshoz vagy úgy kell ki- 
alakítani a vezérlést, hogy a zárandó tér az A ághoz 
csatlakozzon és e csatornát vezérlőenergia biztosítá- 
sához ne vegyük igénybe, vagy az elővezérlő rend- 


 NNNENENERGEKENKTeeTTTeeeeTe.eee—————————tKTE TK TÉTEK EGEK EEEÉ EE e e EE E ÉRETT 


AUTOMATIZÁLÁS 78/11 


Dr. Hantos: Nyomásvezérelt ellenállások... 


szert résolajmentesen záróvá kell kialakítani. Az 
utóbbi esetben mind az A mind a B tér résolajmen- 
tes zárása elérhető (8. ábra). Továbbá ellenőrizni 
kell a biztonságos zárás feltételét a zárandó térben 
lehetséges állapotok összességére. 


8. ábra 
Zárás biztosításának lehetőségei 


Itt kell még megemlítenünk a legegyszerűbb záróele- 
met a visszacsapószelepet, melynek feladatát egy 
PCR-rel a 9. ábra szerinti kapcsolásban egyszerűen 
elláthatjuk. A PCR mindannyiszor zár ha a B csator- 
nában a nyomás nagyobb mint az A-ban és nyit ha 
annál kisebb. 


9. ábra 
Visszacsapó feladatot ellátó PCR kapcsolás 


Áramlásvezérlés és szabályozás 


Legegyszerűbb áramlásszelep a fojtószelep. Az ülé- 
kes elem nyitásának korlátozásával egyszerű úton 
nyerhetünk fojtószelepet. A nyitás korlátozásának 
rendkívül sokféle szerkezeti megoldása ismert. Egy 
lehetőséget ábrázolunk a 10. ábrán. Az ülékes elem- 
ből kialakított fojtók jelentős hátránya, hogy a hő- 
mérséklet-kompenzáltság nem biztosítható a záró- 
élek jellege miatt. 


Az áramlásszelepek másik nagy csoportja a két- és 
három útú áramállandósítók (stabilizátorok) . Mind a 
két változat PCR rendszerben egyszerűen megvaló- 


sítható. Elvileg az áramlásszabályozó szelepek mind- 


két fő eleme — a mérőfojtó és szabályzóellenállás — 
lehet ülékes szelep (lásd a 11.1 ábrán a két útú, a 
12.1 ábrán pedig a háromútú áramállandósító szele- 
pet). Figyelembe véve a fojtónál említett hőmérsék- 
letkompenzáltság hiányát a hőmérsékletfüggőség 
csökkentéséhez célszerű ülékes szelep helyett hő- 
mérsékletkompenzált fojtóelemet alkalmazni. Ezek- 
ben az említett kialakításokban (11.1 és 12.1 ábra) a 
PCR közvetlenül érzékeli a mérőfojtón létrejött 
nyomáskülönbséget és végzik el a nyomáskülönbség 
állítását. Ezeken a szelepeken azonban általában 
nagy folyadékmennyiségek áramlanak keresztül, így 
ebből és a rugóerő változásából származó zavaróje- 
lek jelentősek lehetnek, ami a szabályozott jellemző 
jelentős hibáját okozhatja. Célszerű tehát különvá- 
lasztani a nyomáskülönbség-érzékelőt és az állító- 
elemet. Ennek az elvnek felel meg a két- (11.2 ábra) 
és a háromútú (12.2 ábra) áramállandósító. A vezér- 
lőenergia, mint az ábrák is mutatják, nyerhető a sze- 
vagy független energiaforrásból. E megoldásnál a 
nyomáskülönbségérzékelőn csak kis folyadékmeny- 


10. ábra 
Fojtó feladatát is ellátó PCR kialakítása 


nyiség áramlik át, melynek visszahatása elhanyagol- 
ható. A már sokszorosára felerősített vezérlőjel vég- 
zi a nyomáskülönbséget szabályzó PCR vezérlését. 
Igy biztosítható, hogy az egészen nagy folyadék- 
mennyiségek tartományában is megfelelő minőségű 
áramállandósítást érhessünk el. 


Nyomásszabályzás 


Az ülékes szelepek a nyomásszabályzó szelepek csa- 
ládjának legelterjedtebben alkalmazott szerkezeti 
eleme, egyaránt alkalmazzák közvetlen és elővezé- 
relt nyomásszabályzó szelepekben. Igy a nyomássza- 
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1.1. 


11. ábra 
Két útú áramállandósító PCR kapcsolása 
11.1. közvetlen vezérlésű változat 
11.2. elővezérelt változat 


bályzás PCR-rekkel problémamentes. A nyomásve- 
zérelt ellenállások a közvetlen vezérlésű nyomásha- 
tároló feladatát az (1) összefüggés alapján egyértel- 
műen ellátják. Tekintettel arra, hogy a PCR-ek egy- 
idejűleg több feladatot is ellátnak, továbbá hogy a 
nagyobb nyomások beállításához rendkívül nagy ru- 
gókra lenne szükség, ezért általában csak elővezérelt 
kivitelt célszerű alkalmazni. Elővezérelt kivitelben 
egyszerű a többi nyomásszelep funkcióját is PCR-rel 
megvalósítani. Példaként egy elővezérelt nyomásha- 
tárolónak megfelelő kapcsolás látható a 13. ábrán, 
egy elővezérelt nyomáscsökkentő szelepé pedig a 
14. ábrán. 


fak 122. 
B 


A (po) 


12. ábra 
Három útú áramállandósító PCR kapcsolása 
12.1. közvetlen vezérlésű változat 
12.2. elővezérelt változat 


13. ábra 


14. ábra 
Elővezérelt nyomáscsökkentő 


Néhány példa nyomásvezérelt ellenállásokkal 
kialakított egyszerűbb vezérlésekre 


Kapcsolás és zárás együttes megvalósítása 


A 15. ábrán látható egy munkahenger mindkét teré- 
nek résolajmentes zárását biztosító 4/3-as útváltón 
alapuló kapcsolás, a megfelelő PCR kapcsolással 
együtt. A munkahenger A terének vezérlését az 1 és 
2 jelű PCRőek végzik. Az 1 a tankággal, 2 a nyomó- 
ággal létesít kapcsolatot (a B térnél a 4 és 3). Az elő- 
vezérlő egyik helyzetében az 1 és 3 zárt, az olaj a 
2-n keresztül a munkahengerbe, onnan a 4-n át a tar- 
tályba áramlik. A munkahenger kifelé halad. Visz- 
szamenetnél a 2 és 4 zárt, az olaj a 3 és 1-en keresz- 
tül áramlik. A PCR-eket ebben az esetben akár to- 
lattyús útváltóval is vezérelhetjük, hiszenaz A és 
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15. ábra 
Munkahenger vezérlés: kapcsolás és zárás 
15.1. Utváltón alapuló kapcsolás 
15.2. PCR rendszerű kapcsolás 
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B terek a kúp és ülék által résolajmentesen zárható 
alsó terekhez csatlakoznak, így a résolaimentes zárás 
biztosított. 


A PCR-rel! történő vezérléshez a 4 alapelemen kívül 
csak az elővezérlő útváltó szükséges, míg az útváltón 
alapuló megoldásnál a tolattyú mozgatását szintén 
egy elővezérlő útváltó irányítja, a résolajmentes zá- 
rást pedig két vezérelt visszacsapószelep végzi. 


Fojtószelepes vezérlés, ahol szükséges a 
résolajmentes zárás, és a maximális nyomás 
korlátozása 


Hagyományos kapcsolási vázlata a 16.1, PCR rend- 
szerben pedig a 16.2 ábrán látható. Itt egy munka- 
hengert vezérlünk 4/3-as útváltóval, a hengerbe 
áramló folyadékmennyiséget a két befolyóágban el- 
helyezett fojtóval vezéreljük. Ellenkező irányú fo- 
lyadékáramláskor a fojtókat visszacsapószelepen ke- 
resztül megkerüljük. A B teret résolajmentesen egy 
vezérelt visszacsapószeleppel zárjuk, a zárt térben 
pedig a nyomást a B jelű nyomáshatárolóval korlá- 
tozzuk. PCR rendszerben a kapcsolást az 1 ... 4 
PCR-ek végzik. A fojtó funkciót a 2 és 3 PCR-ek lát- 
ják el, úgy hogy kapcsoláskor nyitásukat korlátozva 
egyszerre látják el a fojtó és a kapcsolási feladatot. 
Tekintettel arra, hogy ezek az elemek a nyomóágat 
kötik össze a megfelelő munkaterekkel, míg: a tank- 
ággal a kapcsolatot az 1 és 4 PCR-ek hozzák létre, 
e rendszerben visszacsapószelepre nincs szükség. A 
4 PCR vezérlőágába bekötött nyomáshatároló elő- 
vezérlő elem biztosítja a 4 PCR nyitását a beállított 
értéknél. Az elővezérlő rendszerben lévő kis névle- 
ges méretű V visszacsapószelep gátolja meg, hogy a 
munkahenger hátsó teréből az elővezérlő ágon ke- 
resztül résolaj távozzon. Mint látható a főágban itt 
csak 4 PCR van, míg a többi elem a sokkal kisebb 
névleges méreteket igénylő elővezérlő rendszerben 
található, szemben a hagyományos kapcsolással, 
ahol minden egyes vezérlőelemnek a főágban kell el- 
helyezkedni, tehát névleges méretüket a maximális 
folyadékáramlás alapján kell meghatározni. 


16. ábra 
Munkahenger vezérlés: sebességállítás, zárás és a maximális 
nyomás korlátozása 
16.1. Utváltón alapuló kapcsolás 
16.2. PCR rendszerű kapcsolás 


Áramállandósító , résolajmentes zárás és 
nyomáshatároló funkcióval 


Hagyományos kapcsolása a 17.1 , míg PCR rendszer- 
ben a 17.2 ábrán található. Tekintettel arra, hogy itt 
csak 3/2-es útváltó kapcsolási feladatát kell ellátni, 
az útváltó funkció 2 db PCR-rel megvalósítható. 


17. ábra 
Munkahenger vezérlés: áramállandósítás, zárás és a 
maximális nyomás korlátozása 
17.1. Utváltón alapuló kapcsolás 
17.2. PCR rendszerű kapcsolás 


Kapcsolásukat az U1 és U2 útváltók vezérlik, míg a 
résolajmentes zárást az 1 PCR megfelelő irányú be- 
kötésével ill. a 2 PCR vezérlőterének a VV vezérelt 
visszacsapószelepen keresztüli kapcsolásával biztosí- 
tottuk. A PCR-ek mind szeleptestükben tartalmaz- 
zák a vezérlőcsatornákat. Az áramlás vezérlés előve- 
zérelt kialakítású, hőmérséklet és nyomáskompen- 
zált (áramlási erő kompenzált). Fg — a mérőfojtó , 
EÁ az elővezérlő. Az U1 zárt állapotában az 1 PCR 
zárt, míg nyitott állapotában az EÁ működik, tehát 
a PCR nemcsak kapcsol, hanem az áramállandósító 
beavatkozó szervének szerepét is ellátja . 


Az előzőekben bemutatott PCR kapcsolások csak a 
különféle variációs lehetőségeket kívánják illusztrál- 
ni, tehát nem csak egyedül lehetséges megoldások, 
hiszen a PCR-ek éppen nagy variációs lehetőségük- 
kel adnak alkalmat arra, hogy a számtalan megoldás 
közül, mindig a feladatnak legjobban megfelelőt vá- 
lasszuk. 


A nyomásvezérelt ellenállások alkalmazásának 
előnyei és hátrányai 


A várható előnyök és hátrányok két tényezőre ve- 
zethetők vissza: 


A vezérléstechnikai ely 


PCR-ekkel a hidrosztatikus vezérlésekben szükséges 
főbb feladatok lényegében ugyanazzal az alapelem- 
mel megoldhatók, csak az elővezérlési módok vál- 
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toznak. Ebből következően a vezérlési feladat egy- 
re bonyolultabbá válásakor nem a teljesítményátvívő 
rendszerben elhelyezett elemek száma, hanem az 
elővezérlő rendszer bonyolódik. Tehát a PCR rend- 
szerek előnye ott jelentkezik, ahol: 


— egyébként is elővezérelt elemeket alkalmazunk 
(NÁ20 felett), 

— a feladat csak különféle elemek kombinációjával 
oldható meg. 


Itt minden egyes áramlási irányhoz különálló szele- 
pet alkalmazunk, mindenféle egymásközti kényszer- 
kapcsolatok nélkül, tehát: 


— az alkalmazott ellenállások az áramlási irányok- 
nak megfelelően optimálisra választhatók , 


— a kapcsolási idők a feladatnak megfelelők lehet- 
nek, 


— a kész vezérlésbe a beavatkozás könnyű, tehát az 
esetleges optimumkeresés a beállítás folyamán is 
elvégezhető, továbbá könnyű az ellenőrzés, hisz 
minden egyes áramlási irányt külön lehet válasz- 
tani. 


Az útszelepek által megszabott kötöttségek meg- 
szüntetésére vezethetők vissza a legfontosabb hátrá- 
nyok is. Az egymástól különvált teljesítmény-átvívő 
és elővezérlő rendszer összehangolása mind terve- 
zéskor, mind üzembe helyezéskor jelentős idő és 
szellemi energiaráfordítást igényel, hiszen: 


— a teljesítményátvívő részben végrehajtott funk- 
ciókoncentrálódás miatt az elővezérlő rendszer 
igen bonyolult lehet, 


— a hagyományos, elemenkénti csillapítást ill. sta- 
bilizálást most az egész rendszer komplex stabili- 
tását biztosítva, vezérlőrendszerenként külön-kü- 
lön kell elvégezni, 


- a különböző PCR-ek egymás közötti szinkronizá- 
lása csak kész rendszerben valósítható meg és 
üzemmód változáskor meg is szünhet. 


Tehát az esetenkénti jelentős súlymegtakarításnak és 
a feladat optimálisabb megoldásának az ára az egyre 
nagyobb szellemi ráfordítás. 
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A szerkezeti kialakítás 


A PCR-ek egyszerű szerkezetéből származó fonto- 
sabb előnyök: A vezérelt teljesítményhez képest kis 
súly és méretek. Jó hidraulikai hatásfok: kis áramlási 
veszteségek, melynek értéke közel egy egyszerű 
iránytörésnek felel meg. Résolajmentes zárás, a pa- 
lástmenti résveszteségek minimálisak lehetnek. Az 
átkapcsoláskor lejátszódó átmeneti folyamatok (pl. 
nyomáslökések) egyszerű eszközökkel, olcsón és jól 
befolyásolhatók, így a rendszer zaja kisebb és műkö- 
dése megbízhatóbb (fojtók és a zárórész alakjának 
változtatása). 


A PCR-ek megbízható működésűek, hiszen nagy ve- 
zérlőerők biztosíthatók, az ülék kevéssé érzékeny a 
szennyeződésre, a hő és nyomás miatti deformációk 
a minimális szinten tarthatók, a kopás minimális (jó 
megvezetés, csak axiális erők, ülék minimális erózió- 
ja stb.) Az ülékes szelep alkalmas perspektívában jó- 
val nagyobb nyomások vezérlésére is. Üzemeltetése 
és karbantartása egyszerű. A meghibásodó alkatré- 
szek egyszerűen és gyorsan cserélhetők. A külön ve- 
zérelt áramlási irányok miatt a hibabehatárolás egy- 
szerű. 
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